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PARTEA îNTII 
PREGĂTIREA MATERIALELOR TEXTILE 


Capitolul 1 
NOȚIUNI INTRODUCTIVE 


1.1.1. ROLUL ȘI SARCINILE INDUSTRIEI TEXTILE ȘI ALE SECTORULUI DE FINISARE 


Din cele mai vechi timpuri, industria textilă a avut un rol important în 
ceea ce priveşte asigurarea omului cu obiecte de îmbrăcăminte și cu diferite 
materiale necesare amenajării locuinţelor (perdele, draperii, covoare, stofe 
de mobilă, feţe de masă, prosoape, lenjerie de pat etc.). În prezent, pe lîngă 
acestea, ea asigură diferitele ramuri ale industriei cu articole tehnice, cum 
sînt: filtre, curele de transmisie, garnituri pentru industria chimică, site, 
ambalaje, plase de pescuit, frînghii pentru industria alimentară, materiale 
de tapiţerie, stofe de mobilă și materiale izolatoare pentru industria auto- 
turismelor și a altor mijloace de transport ; haine de protecţie pentru munci- 
torii din toate ramurile economiei naționale ete. 

Toate produsele menţionate se obţin fie prin procese complexe de prelu- 
crare a fibrelor și a firelor naturale, fie pe cale chimică, trecînd, de la caz 
la caz, prin operaţii de filare, ţesere, tricotare, contecţionare, finisare sau 
transtormindu-le în textile neţesule. 

În prezent, cînd întregul popor este angajat; în realizarea politicii generale 
a partidului de edificare a societăţii socialiste multilateral dezvoltate, avînd 
ca țel suprem ridicarea continuă a bunăstării materiale și spirituale a întregului 
popor, sporirea gradului de civilizaţie a vieţii întregii societăţi, o preocupare 
de prim ordin o constituie dezvoltarea şi modernizarea industriei bunurilor 
de consum, deci şi a industriei de textile și de confecţii, care va trebui să 
satisfacă în mod optim necesităţile reale, raționale și de consum ale întregii 
populaţii. 

“Industria “textilă dispune în prezent pe întreg teritoriul ţării de o bază 
materială care poate să răspundă cerinţelor etapei actuale. 

Sectorului finisaj îi revine sarcina să confere materialelor venite din fila- 
tură. sau ţesătorie, tricotaje sau nețesute. toate însușirile necesare pentru 


a putea fi folosite (însuşiri noi sau care pe parcursul operaţiilor au fost di- 
minuate sau pierdute). De aceea, sectorul finisaj cuprinde un ansamblu de 


operaţii fizico-chimice și mecanice care se pot grupa în : operaţii de curăţire 
care se fac în secțiile de pregătire ; operaţii de colorare ce se fac în secţiile 
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de vopsit şi imprimat şi operaţii de apretare și finisare finală, care se fac în 
secțiile de apretură. h p . 

Folosind tehnica modernă, sectorului finisaj îi revine sarcina de a aplica 
cele mai potrivite tehnologii în scopul realizării unor produse frumoase, de 
bună calitate, rezistente, ieftine, variate şi uşor de întreținut. 

Folosirea pe scară largă a unei game variate de fibre chimice impune şi 
folosirea unor noi procese tehnologice de finisare. În domeniul fibrelor polia- 
midice (relon), poliesterice (terom), poliacrilonitrilice (melana) s-au fabricat 
noi tipuri cu calități deosebite, care influențează şi modul de finisare (vopsire, 
termofixare etc.). De aceea, Incrătorului finisor i se cere receptivitate deo- 
sebită la tot ceea ce este nou, pregătire profesională complexă și calificare 
înaltă, 


1.1.2. ROLUL UTILAJELOR LA ÎMBUNĂTĂȚIREA CALITĂȚII PRODUSELOR. 
NECESITATEA CUNOAȘTERII ȘI A EXPLOATĂRII RAȚIONALE A UTILAJULUI 


În finisarea produselor textile un rol important îl au procesele fizico-chimice 
care au loc prin albitorie, vopsitorie, imprimerie și apretură. Pentru obţinerea 
efectelor urmărite este necesar să se cunoască structura şi calitatea fibrelor 
textile, a coloranților, a produselor auxiliare, iar în funcţie de acestea să se 
stabilească și să se folosească tehnologii de finisare cît mai eficiente. Odată 
stabilite tehnologiile, rezultatele obţinute în finisaj depind de respectarea para- 
metrilor-tehnologici; iar aceasta se.face de către muncitor, la utilajele cu co- 
mandă manuală, sau automat, prin comandă-program în cazul utilajelor noi. 

Pentru îmbunătăţirea calităţii şi creşterea productivităţii se folosesc, 
acolo unde este posibil, procese tehnologice continue sau discontinue pe uti- 
laje automatizate cu comandă-program. 

Pentru ca o mașină să dea maximum de randament, obţinînd o producţie 
mărită și de cea mai bună calitate, trebuie pertect cunoscută şi întreţinută 
în aşa fel încit să-și păstreze capacitatea şi posibilitatea de lucru pentru care 
a fost realizat. 

Rezultatele obținute în finisaj depind de respectarea parametrilor tehno- 
logici stabiliţi, iar acest lucru, în cea mai mare măsură, de calitatea utilajului. 

În prezent, utilajele pentru finisare au un înalt grad de mecanizare şi auto- 
matizare, astfel încît finisorul are. posibilitatea şi trebuie să obţină efectele 
scontate prin folosirea raţională a acestora. Ki 

În reålizarea sarcinilor ce revin sectorului de finisare intervin mai mulți 
factori, şi anume factori de natură chimică, de natură fizică şi de natură: me- 
canică. 

Pentru cunoaşterea și folosirea factorilor de natură fizico-chimică se. cer 
cunoştinţe de fizică şi chimie în general și. de tehnologie chimică în special. 

Pentru stăpînirea factorilor fizico-mecaniei care intervin în procesul teh- 
nologic de finisare este necesară cunoașterea principiilor constructive, de 
funcționare, exploatare și întreţinere <à utilajului din finisare. 
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å Capitolul 2 


TEHNOLOGIA ȘI UTILAJUL PENTRU PREGATIREA MATERIALELOR TEXTILE 


2.1. PREGĂTIREA ŞI ALBIREA MATERIALELOR TEXTILE DIN BUMBAC 


2.1.1. COMPORTAREA MATERIALELOR DIN BUMBAC ÎN OPERAŢIILE DE FINISARE 


Pentru a putea înţelege comportarea materialelor din bumbac în opera- 
tiile de finisare, este necesar să se cunoască structura chimică a fibrei de bum- 
bac, modul cum reacţionează cu diteriţii genţi chimici, nodul cum răspunde 
la solicitările mecanice la care este supusă. 

` Bumbacul este o fibră celulozică cu un conținut de 90-—96%, celuloză. 

Pe lingă celuloză, fibra mai conţine ceruri 0,3—0,6% ; substanțe azotoase 
sub formă: de resturi protoplasmatice 0,5 —0,7% ; substanţe pectice 1% ; sub- 
stante minerale 0,6—1,2% și coloranţi (pigmenţi naturali), sub denumirea 
de însoțitori ai celulozei. Proprietăţile fibrei vor fi dictate însă de cele ale 
celulozei. 

Celuloza (CeH;o0;)n este o substanţă macromoleculară filiformă, cu grad 
mediu de polimerizare 3000. Este formată din resturi de dextroglucoză 
(CeH;20;) cu ciclu piranozic, unite &-glicozidic în poziţiile 1—4, prin atomi 
de. oxigen, deci rotite unul faţă de celălalt cu 180°. Fiecare rest. de glucoză 
dispune de cite 3 grupări hidroxilice (o grupare hidroxilică primară și 2 gru- 
pări secundare), cu excepţia resturilor de glucoză de la capetele lanţului ma- 
cromolecular, care au 4 grupe hidroxilice, după cum se vede în formula de 
structură de mai jos; - : 
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De reținut este faptul că macromolecula celulozei se rupe relativ uşor, 
rezultînd produși -cu grad -de polimerizare -diferit. Ruperea macromoleculei 
se poate produce chiar numai prin mijloace mecanice dar mult mai uşor prin 
mijloace chimice, după cum se va vedea în continuare. 

Celuloza are rezistența mecanică mare, datorită atit lungimii macromo- 
leculelor, cit și procentului mare de 50%, de zone orientate (cristaline), unde 
lanțurile macromoleculare sînt paralele. În aceste zone acționează un număr 
mare de legături de hidrogen, distanța dintre lanțurile, vecine fiind mică 
2,6—5 Å (1 Å = 1078 cm). 

În zonele neorientate (amorfe), distanțele dintre lanțurile macromole- 
culare:depășesc 10 Å şi legăturile de hidrogen sau alte forţe: de atracţie inter- 
moleculare nu mai pot acționa. 


Rezistenţele mai mici ale fibrelor celulozice artificiale sau a celulozelor 
degradate se pot explica atît prin gradul de polimerizare mai mic, cît şi prin 
orientarea mai redusă, 

La celuloza din bumbac se observă aşezarea microfibrilelor în spirală faţă 
de axa fibrei, grupate în lamele concentrice, avînd între ele spaţii mai mari 
de 50 Å, numite microcapilare. 3 E 

Miecrotibrilele formează peretele celulozic al fibrei alcătuit dintr-un perete 
primar (exterior), puţin orientat, cu multe ceruri, substanţe pectice și mine- 
rale, cu rol protector și peretele secundar (interior) format din macromole- 
cule mai orientate așezate în trei straturi, cel mai orientat fiind cel mijlociu. 
În interiorul fibrei se găseşte lumenul care reprezintă circa 1/3 din diametrul 
fibrei. 

Celuloza este insolubilă în apă, cu toate că în molecula sa există un număr 
mare de grupări hidroxilice şi atomi de oxigen cu funcţii de eter între resturile 
de glucoză. Explicaţia o dă prezența numeroaselor legături de hidrogen, în 
zonele orientate, unde apa nu poate pătrunde. 

Apa produce doar o îmbibare limitată, îndeosebi în zonele amorfe ale 
fibrei, îmbibare care în condiţii normale de umiditate a aerului reprezintă 
7—8% din greutatea fibrei, iar în mediu saturat de vapori de apă, de 22— 
24%, ceea ce conferă fibrei dreptul de a fi considerată higroscopică. 

În stare umedă sarcina de rupere și elasticitatea cresc faţă de starea uscată. 
Rezistenţa este 100—110% față de fibra uscată, iar alungirea la rupere crește 
de la 6—10% în stare uscată, la 7—12%. Solventul celulozei este reactivul 
Schweizer, denumit şi Cuproxam [Cu(NH3),(0H,). ; 

— Comportarea [aţă de acizi. La concentrații de 2—4 g/l, acizii minerali, 
acționînd un timp scurt, la rece, nu degradează fibra. 

La concentrații mai mari, temperaturi ridicate și durată prelungită are 
loc o hidroliză a legăturilor glucozidice după reacția : 


CH,OH mo H ar 
îi Loje... pidii 0E N e | Ojo 
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CH,OH CH,OH 
celuloză hidroceluloză 


Aceste produse de degradare hidrolitică numite hidroceluloze se deose- 
besc de celuloză prin faptul că au grad de polimerizare mai mic decit celu- 
loza, deci rezistență mecanică mai mică şi sint solubile în soluţii alcaline 
slabe, 

Sub acţiunea acidului sulfuric la cald un timp îndelungat, bumbacul se 
dizolvă. ; 

Acizii organici folosiți (acid formic, acid acetic) nu degradează bumbacul. 

— Comportarea faţă de alcalii. În concentraţii mici şi în absența aerului, 
substanțele alcaline nu atacă bumbacul. Prezenţa oxigenului din aer duce la 
o degradare oxidativă cu ruperea lanţului macromolecular al celulozei. În 
concentraţii de peste 10%, are loc formarea alcalicelulozei, iar grupările —OH 
sînt sodate parţial sau total 


Cel —(0H), 4 3 NaOH æ Cel(ONa,) + 3 HO 
celuloză alcaliceluloză 


Prin tratare cu apă caldă, alcaliceluloza se transformă în hidrat de celu- 
loză, care se deosebește de celuloza inițială doar prin faptul că resturile de 
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glucoză se rotesc cu încă 90”. Practic, prin tratare cu alcalii (mercerizare), 
fibra de bumbac se umilă, devine mai lucioasă (secţiunea devine circulară), 
are o afinitate sporită față de coloranţi, este mai reactivă şi are rezistență 
superioară. i i 

— Comportarea fată de oxidanļi şi reducători. Celuloza este sensibilă față 
de substanțele oxidante. În funcție de condițiile de lucru se vor oxida treptat 
grupele aldehidice de la capătul lanțului macromolecular : 


Cc OH p OH 
| | H | 
C C C 
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CHOH CH,OH 
apoi grupările hidroxilice primare trec în aldehide şi acizi. 
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În continuare, grupările hidroxilice secundare duc la ruperea ciclului. 
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Produsele de degradare ale celulozei se numesc, in acest caz, oziceluloze şi pot 
fi reducătoare (oxidarea s-a făcut pînă la grupări aldehidice) sau acide (oxi- 
darea s-a făcut în mare parte pînă la acizi). Oxiceluloza are rezistența scăzută, 
datorită și procesului de depolimerizare a celulozei. 
Substanțele reducătoare nu degradează bumbacul dacă se lucrează în me- 
diu alcalin. a 
Bumbacul are, în general, o bună rezistență la lumină, dar o expu- 
nere îndelungată degradează materialul. , 
Bacteriile la cald şi umiditatea mare degradează bumbacul mai ales în 
prezenţa apreturilor ce conţin amidon. i w. 
Sub acțiunea temperaturii pină la 140°C, un timp scurt bumbacul rezistă ; 
la o durată prelungită, însă, i se reduce capacitatea de umflare şi de vopsire. 
Datorită caracteristicilor sale, bumbacul poate fi folosit singur sau în 
amestec cu alte fibre, pentru o gamă foarte largă de produse țesute sau tri- 
cotate. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1. Care este structura chimică a celulozei ? 
2. Cind are loc degradarea hidrolitică a celulozei : 

a) in prezenţa acizilor; b) a alcaliilor; c) a substanţelor oxidante ? 
3. Care sint formele de degradare a celulozei? 


2.1.2. PĪRLIREA MATERIALELOR DIN' BUMBAC 


a. Necesitatea pregătirii şi albirii materialelor din bumbac. Bumbacul 
natural se îmbibă greu cu apă, datorită cerurilor conţinute în peretele primar. 
Pe de altă parte, accesul apei este îngreuiat şi de apropierea fibrelor prin fi- 
lare, răsucire, țesere, la care se adaugă şi produsele de încleiere (âriidoi, gră- 
simi). Operaţiile de pregătire (pîrlire, deseleiere, curățire alcalină) aŭ ca' scop 
înlăturarea parţială a acestor substanțe, obținerea unei hidrofilii mai avan- 
sate, pentru a ușura pătrunderea diferitelor soluții cu care se va lucra ulterior 
în vopsitorie, imprimerie, apretură. pi 

Albirea se face fie pentru obţinerea unui material. alb curat, fie pentru 
a uşura vopsirea în culori deschise. 

b. Pregătirea şi întocmirea partizilor. Țesăturile sau tricoturile recep- 
ționate și depozitate în magazii se supun unui control în urma căruia sînt 
semnalate și eventual înlăturate unele defecte, ca : duiigi, fire întinse, rup- 
turi mici la capetele țesăturii. sau tricotului „(care trebuie. cusute), scoaterea 
nodurilor, a capetelor de fibre, înlăturarea unor resturi metalice ele. La tè- 
săturile a căror curăţire nu se poate face manual, se folosesc mașini de cură- 
țat şi tuns. În principiu, capetele de fibre sau fire se îndepărtează prin periere 
cu ajutorul unor cilindri îmbrăcaţi cu pinză abrazivă. Dacă se cere o supra- 
faţă mai curată a ţesăturii, se face o tundere pe ambele fețe. 

La dispozitivul de tuns din figura: 1, țesătura susţinută -de plăcile 5 ale 
mesei suport trece pe deasupra organului de tundere (tundere de sus), format 
din cuțitul mobil 7 şi cuțitul fix 2; montate în conducta -3 :de absorbție 
„a pufului. Perierea se face cu ajutorul periilor rotative 4. . ..... 


Mașinile de curăţat și tuns se construiesc pentru lățimi de lucru dè 1000 — 
3.000 mm, lucrează la o viteză a materialului de 50—100 m/min şi pot pre- 
lucra două foi în acelaşi timp. 


Eventualele pete accidentale de pe material se înlătură ti “öperațtia nu- 
mită „detașarea locală a petelor“. Pot apărea pete de ulei: mineral de la răz- 
boi sau mașini de tricotat, pete. de rugină etc. Petele de ulci se scot „inaintea 
operaţiilor următoare care le- ar accentua $ se folosesc 'si ați” organtei, cum 
sînt : triclor sau pereloretilenă şi detergenţi (Aldetal, Romopăl EN); „prin tam- 
ponare locală. 


Urmează apoi. operația. de „marcate şi coasere“ y cafe, constă în. gruparea 
ţesăturilor pe partizi şi marcarea lor la capete, indicînd-se numărul lotului, 
numărul partizii,. numărul bucății ete. 
O partidă. va cuprinde materiale, cu aceeași 
lăţime, de, aceeași càlitate, care vor fi supuse 
aceloraşi operaţii. x Da pei 
Bucăţile. se cos. cap. la capi “cu „mașini 
de cusut. speciale. . Cusătura .zigzag sau 
obișnuită se face. pe firul de pătătută şi are 
posibilitatea de, a 'se deșira la terminarea 
operaţiilor. i 
Marcarea se face cu soluţii de celuloid în 
„acetonă şi adaos, de. pigment colorat galben, 
“sau cu soluții de căuciuc elorurat 45 p (părţi) 
în toluen și tetraelorură de carbon 100 p 
“cu. 4 p pigment galben ; sau'.cu o soluție 
care conține 4p ulei mineral, 8 p ulei de 
terebentină și''o parte negru deifum, 


Fig. 1. Dispozitiv de tuns. 


c: Pirlirea ţesăturilor. : Utilajul folosit. Ţesă- 
turile! din fire celulozice 100% sau în amestec 
au pe suprafața lor capete de fibre care dau un 
aspect neplăcut și desene cu conture neclare după 
imprimare. Capetele de fibre se înlătură prin 
ardere cu ajutorul mașinilor de pirlit. Mașinile 
de: pîrlit sint de două feluri : mașini de pîrlit cu PE 
suprafeţe încălzite şi mașini de pîrlit cu flacără. 

“Maşinile de pirlit cu suprațețe încălzite pot fi ; 

— Maşini :de pirlit'cu plăci: la 
care țesătura atinge tangent suprafaţa unor plăci 
metalice din- fontă sau cupru, încălzite la 900 — 
—950°C, prin -arderea unui combustibil lichid 
sau gazos. 

— Maşini. da atrlit.cu. cilindri 
În aceste mașini, țesătura trece cu viteză. peste 


e lindrii încălziți. cu flacără sau electric. Fig. 2. Maşini: de pirlit-eu 
La mașinile de pirlit cu cilindri încălziţi cu cilindri : 
să ri Sl VAMA sac it — i încălzit cu fla- 
flacără .([ig. 2, a) țesătura 1 trece cu: viteza a, ien. câimdru aa ou a 
de 80—110 m/min peste cilindrul, din cupru sau electric. 


fontă 2, încălzit la 850 —900°C şi care se roteşte 
cu.3—6 rot/min în sens invers mişcării pesăturii. Încălzirea se realizează cu 
gaze de ardere, care trec prin interiorul cilindrului căptușit, cu material 
refractar şi sînt evacuate la coşul de fum. Zona de contact se reglează cu 
ajutorul rolelor conducătoare 3. Maşinile au randament termic scăzut şi se 
folosesc pentru pirlirea țesăturilor la care este necesară o curățire de su- 
prafață (cătitele, satinuri.) ; 
La maşinile de pirlit din figura 2, b, cilindrul Z este încălzit electric, 
La oprirea cilindrului, conducătorul 2: af țesăturii 3 se ridică automat; pen- 
irua evita maia acesteia, Pentri o țesătură cu lăţimea de 1000 mmr sînt 


"en de shi: cu 1” flacără (g. 3). În această maşină, țesătura 7 trece 
cu viteza de 50—180 m/min deasupra unor flăcări realizate prin arderea unui 
combustibil în arzătoarele cu fantă 2. Pirlirea se poate face pe o parte 
sau pe ambele părţi ale țesăturii, iar la ieșire aceasta trece prin dispozitivul 3 
de stingere a scînteilor şi este depusă în falduri. 

— Arzăloare cu flacără. După 
modul cum flacăra ajunge pe su- 
prafața materialului textil, se deose- 
besc arzătoare “cu cameră de ardere 
deschisă, închisă şi arzătoare spe- 
ciale. 

Arzălorulcucameră 
de ardere deschisă (fig. 4, a) 
este format din camera de fontă 7, 
sare are la partea superioară, pe 
toată lungimea, o fantă 2 de 0,5— 
—1 mm, prin care iese flacăra re- 
zultată din arderea unui amestec 
carburant adus prin conducta per- 


Fig. 3. Maşină de pîrlit cu flacără. 
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forată 3. Flacăra are înălțimea de 40—50 mm și 
este de culoare albastră-violetă argintie, avînd în 
interior un miez verde-albăstrui lipit de arzător. 
Se reglează prin dozarea amestecului de aer 
combustibil, ţinînd seama că un exces de com- 
bustibil dă o flacără galbenă cu fum, din cauza 
arderii incomplete, iar la exces de aer, flacăra 
face zgomot şi se desprinde de arzător. Cînd 
țesătura este mai îngustă decit lungimea fantei 
arzătorului, fanta se acoperă cu plăci rezistente 
la foc sau cu șubere metalice. 
Fig. 4. Arzătoare cu fla- Pentru a obţine o pirlire in adîncimea ţesă- 
sapa a turii, la unele maşini flacăra este aspirată prin 

a — cu cameră deschisă ; i, A aaea e koiaaa 

b — cu cameră închisă. țesătura 4 într-o hotă 5 cu pereți dubli răciți cu 

apă, montată deasupra arzătorului. 

= Arzătoruil cu camera de ardere închisă (fig, 4, d), 
Amestecul carburant bogat în aer arde în camera de combustie 7, încălzeşte 
plăcile ceramice 2, iar gazele de ardere și aerul încălzit trec în camera 3, 
unde se produce arderea fibrelor. Țesătura 7 este încălzită și prin radiaţiile 
intraroşii emise de plăcile ceramice. Prin aceasta viteza de lucru creşte, iar 
consumul specific de gaz scade cu 50—80%, 

— Arzăloare speciale. Pentru îmbunătăţirea efectului de pirlire se con- 
struiesc şi alte tipuri de arzătoare. 

La arzătorul din figura 5, a, flacăra arzătorului 7 încălzește placa cera- 
mică 2 şi produce arderea fibrelor din țesătura 6 în zona 4. Încălzirea pre- 
liminară a țesăturii se face cu radiaţii infraroșii emise de placa ceramică 
în zona 5, iar arderea continuă și în zona 5. Temperatura poate ajunge la 
1 400°C, iar viteza la 350 m/min. 

La arzătorul din figura 5, b, flacăra / pătrunde între două foi de ţe- 
sătură, cade tangențial pe suprafața țesăturii 2 și realizează o curăţire per- 
fectă (ardere) a suprafeţei. 

— Agregate de pirlit-descleial. Aceste agregate realizează in proces con- 
tinuu pirlirea, îmbibarea materialului în soluţia de descleiere într-o cadă 


cu role și depunerea în bazine cu ajutorul unor depunătoare. 
Pierderile în greutate admise sint de 0,5% la pirlirea pe o singură parte 
şi 1% la pirlirea pe ambele părți. 


Fig. 5. Arzătoare 
speciale : 
a — sistem Carbomatic ; 
b — sistem Parex. 
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Măsurile de tehnică a securității şi protecție 
a muncii impun aşezarea mașinilor de pirlit în 
camere separate şi bine. ventilate. 

d. Defecte de pirlire şi prevenirea lor. În 
urma procesului de pirlire pot avea loc o serie 
de defecte; ca: pete rezultate prin carbonizare 
locală ; pete de funingine; degradări prin hidro- 
liză şi pirlire neuniformă. 

—" Petele provenite din carbonizare locală 
se obțin cind viteza de trecere a materialului 
este prea mică ; apar sub forma unor pete cafenii 
sau deschise (ce dispar la fierbere şi albire) sau 
mai închise (foarte greu de înlăturat și care pot 
să se transforme în găuri în operaţiile ulteri- 
oare). 

— Petele de funingine se obţin atunci cind 
flacăra, incorect reglată, este galbenă şi fumegă. 
Aceste pete se înlătură foarte greu. Fig. 6. Arzător pentru ma- 

— Degradarea prin hidroliză se produce la șina de pirlit fire. 
materialele pentru care la încleiere s-au folosit 
substanțe ca : clorură de zinc, sulfat de magneziu ete. care, prin încălzire, 
se descompun punind în libertate acizi minerali ce hidrolizează celuloza. 
Pentru aceste materiale se recomandă pirlirea numai după descleiere, 

— Pirlirea neuniformă este provocată de nerespectarea condiţiilor de 
lucru: (viteze necorespunzătoare, umezirea neuniformă a materialului, tre- 
cerea materialului cu cule, funcţionarea necorectă a arzătoarelor). Această 
defecțiune va apărea vizibilă la vopsire, unde capetele de fibre neindepărtate 
sint vopsite mai intens. 

„e. Pirlirea firelor, Se pirlesc, in general, firele folosite pentru aţa de cusut, 
fire pieptănate care se vor merceriza. 

Maşinile de pirlit fire'sint prevăzute cu arzătoare 2 (fig. 6) de forma unor 
țevi perforate în care se face arderea amestecului carburant trimis prin con- 
ducta 3. Firul 7 se introduce în arzător printr-o fantă laterală, iar gazele 
de ardere sînt aspirate din tubul exterior 4. 


VERIFICAŢI-VĂ CUNOȘTIINTELE 


1. Ce metode se folosesc pentru marcarea materialelor din bumbac ? 
2. În ce situaţie este necesară operaţia de pirlire a ţesăturilor de bumbac ? 
3. Care sint şi cum se previn defectele de pirlire ? á 


2.1.3: DESCLEIEREA ȚESATURILOR DIN BUMBAC 


a. Scopul şi principiul deseleierii. Țesăturile crude din bumbac cu urzeli 
din fire unice conţin, pe lingă impurităţile naturale ale fibrelor, 3—5% ami- 
don provenit de la îneleierea firelor înainte de ţesere, și cantităţi mici de 
grăsime ete. Înlăturarea acestor produse de încleiere se face înainte de fierbere, 
in scopul: reducerii duratei de fierbere, a măririi eficacităţii ei şi a protejării 
fibrelor. Amidonul adsorbit de celuloză are o comportare diferită de cea a ami- 
donului nativ, deoarece înlăturarea lui se face numai în urma unui proces 
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de micșorare a gradului de polimerizare; ajungindu-se la produse: søtúbile 
(dextrine, maltoză, glucoză), care se vor înlătura prin spălare. 

Operația de curățire preliminară a amidonului şi a celorlalte produse de 
încleiere se numeşte descleiere. 

Operația se execută în trei faze: 7] ' 

— impregnarea țesăturii în soluția unei substanțe care să mijlocească 
sau să determine scindarea amidonului ; 

— depozitarea materialului pentru a da timpul necesar reacției ; 

— spălarea țesăturii pentru. îndepărtarea produselor de scindare a ami- 
donului şi a celorlalte impurități solubile. f f 

O dată cu efectul de curățire,. prin umflarea fibrelor şi a firelor prin acți- 
unea de lubrifiant a apei se elimină parțial. tensiunile din fibre prin scur- 
tarea şi intrarea în lățime a materialului, iar țesătura capătă moliciune, devine 
mai elastică și astfel se evită formarea culelor prin deformări mecanice, care 
ar putea avea loc în timpul depozitării în autoclavă. SRI 

Descleieréa, constă, practic, în îmbiharea ţesăturii imediat după. pirlire 
cu substanta de deseleiere şi depunerea suh formă de funie în bazine. de 
așteptare. În acest caz, fulardul de impregnare este legat în agregat cu mașina 
de pirlit: Depunerea ţesăturii se face cu un depunător automat în bazine 
din beton căptuşite cu plăci de faianță. 

Cind se lucrează în proces continuu, țesătura se depozitează sub formă 
de falduri în instalaţii tip pipă pentru depozitarea și tralarea lesăturii în mers. 
Pipele sint izolate termic și prevăzute la intrare cu dispozitive de aburire. 
Depozitarea durează circa 20—40 min. 

Se folosesc și instalaţii în care materialul trece în foaie lată. După depo- 
zitare urmează” spălarea în scopul înlăturării amidonului scindat, spălare ce 
se efectuează pe mașini de spălat în funie. i 

‘`b. Metode de deseleiere. Scindarea amidonului se poate realiza chimic 
prin două metode, şi anume, prin hidroliză şi prin oxidare. 

Scindarea prin. hidroliză se face; cu fermenţi: naturali, substanţe enzima- 
tice sau acizi. ppm nea hi aif 
-- -Scindarea :prin oxidare. folosește substanțe oxidante, ca: hipoclorit de 
sodiu, perborat. de sodiu, persulfați etc. eeg spere T 

„:=— Descleierea' prin fermentație naturală constă în imbibarea țesăturii 
cu apă caldă la 50 —60*C, depozitare 12—48 ore, timp în care are loc o scindare 
hidrolitică a amidonului de către fermenţii naturali, Deoarece în timpul de- 
pozitării au loc diferite tipuri de fermentaţii (alcoolică, acetică, lactică, bu- 
tirică), iar fermentarea butirică degradează fibrele, se recomandă limitarea 
duratei de depozitare. Fermentaţia este o reacție exotermă, dar temperatura 
care poate atinge 70°C 'riu “prezintă pericol” pentru materialul” textil. 

La descleierea cu soluţii alcaline se folosește hidroxidul de sodiu sub forma 
unor soluţii 2—4 g/l la 40 —50°C în care se îmbibă țesătura, după care urmează 
o depozitare de numai 12—24 ore. Sub acţiunea hidroxidului de sodiu, ami- 
donul se umilă şi este mai uşor atacat de bacteriile din atmosferă. 


— Deseleierea cu substanţe enzimatice are avantajul că acestea au 
acţiune specifică (scindează numai amidonul şi nù atacă celuloza). Substanțele 
enzimatice folosite industrial sînt amestecuri de amilaze cu săruri neutre, acti- 
vatori şi stabilizatori, Amilazele folosite pot fi vegetale (extrase din orz în- 
colțit — cu denumirea” comercială diastafor ş.a.), animale sau pancreatice 
(extrase din pancreas; denumite comercial ; amidosol, 'degoma, viveral) şi bac- 
teriale (extrase din culturi de mucegaiuri sau bacterii şi denumite comercial : 
biolaze, 'superbiolaze etc.). u : 
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- Regimul de lucru la descleiere cu amilaze se stabileşte în funcție de en- 
zima folosită. Factorii asupra cărora se acționează sînt : concentrația enzi- 
mei, temperatura, pH-ul şi adaosul de activatori: (NaCl, CaCl). 

Din tabelul 1 se poate vedea care sînt condiţiile optime de lucru pentru 
diferite amilaze. 


Tabelul 1 


Parametrii de lucru pentru diierite amilaze 


steelul adao- 
3 Concentrația | Temperatura Durata HT Erepta ad 10 
Natura amilazei {g/1) [°C] Lore] F ALIN 
“Amilaze_vegelale 3—15 55— 65 3-12 m MNA 
i i 1— 4 50-— 55 — d j — [i] 
Amilaze animale EA dese 


Amilaze bacteriale 0,5— 1 80 — 100 0,5— 1 


Prezența unor metale, ca : Ag, Cu, Zn, Fe, a săpunului, a apei oxigenale, 
a unor oxidanţi, a compuşilor ce conţin elor activ, a substanţelor tensivaetive 
neionice, reduc acţiunea enzimelor, Substanțele tensioactive ionice în con- 
centraţii mai mici de 0,5% nu dăunează enzimei. N - 

Controlul deseleierii se face prin determinarea prezenţei amidonului pe 
țesătură cu ajutorul unei soluţii de iod în iodură de potasiu, care în prezenţa 
acestuia se colorează în albastru-violet. ah | 

Defectele de descleiere vor apărea în operaţiile următoare (fierbere, vop- 
sire etc.), sub forma unor pete brune sau vopsiri inegale. sim 

Descleierea cu bromit de sodiu este o metodă de scindare nouă oxidativă, 
Materialul se îmbibă cu o soluţie care conţine bromit de sodiu (NaBro,) 
cu 1 g/l brom activ, la pH 10'şi se depozitează la rece 15 min—2 ore. Dupa 
impregnare este, de asemenea, eficace o tratare la fierbere de 20—30 s cu 
5 gil NaOH. Enas 

c. Utilaje folosite pentru spălarea țesăturilor după deseleiere, Principiul 
aplicat la aceste maşini este acela de îmbibare-stoarcere sub formă de funie. 
Aceste maşini au un efect bun de spălare 
şi producție mare însă prezintă pericolul 
formării de cute. Funia de țesătură trece 
prin mașină în spirală şi este stoarsă la 
fiecare scoatere din cadă, unde se îmbibă 
în.apa de spălare care circulă în contra- 
curent. i 

Maşina de spălat cu cilindri rigizi (tig. 7) 
este formată din cada 1 din beton căptușită 
cu plăci de faianţă sau din oţel inoxidabil şi 
o pereche de cilindri storcători 2 cauciucaţi. 
Cilindrul superior are duritate mai mică, 
iar asupra lui se exercită o presiune pneu- 
matică cu aer comprimat. "Țesătura 9, con- 
dusă de rolele 4, stropită intens cu. solu- 
ţia de spălat, este depusă în cadă unde se 


îmbibă, trece.prin grătarul desfăcător de 


| 


Fig. 7. Maşini de spălat în funie 
cu cilindri storcători rigizi. - 
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funii 5, este stoarsă şi depusă din nou în cadă, 
înconjurind astfel cilindrii de 6—12 ori. La ieşire 
se execută o stoarcere suplimentară de către cilin- 
drii 6. 

Pentru a se evita încurcarea funiilor: și a se 
putea lucra cu viteze de 80—120 m/min, s-a făcut 
compartimentarea căzilor, iar soluţia circulă în 
contracurent. 

Grătarul opreşte maşina la formarea unui nod 
și închide apa prin intermediul unui robinet cu 
comandă pneumatică. 

Mașina de spălat cu cilindri elastici (fig. 8). În 
cada mașinii sint şase pipe, în care funia de ţesă- 
tură 4 este depusă în pliuri, prelungind asttel durata 
îmbibării. Cantitatea de țesătură depusă în pipă 
este de 30 kg, iar durata depozitării la viteza 
Fig. 8. Maşină de spălat de 200 m/min este de 1 min. 
în funie cu cilindri Efectul de stoarcere este considerabil îmbună- 

storcători elastici, Lăţit, prin folosirea unui cilindru de stors 7 îmbră- 

: cat în manșoane de cauciuc umflate cu aer la presiu- 
nea de 40 — 70 N/cm? (cilindru aeroflex). Fiecare funie de țesătură este stoarsă 
între manșon și cilindrul rigid cauciucat 2 cu presiune mare (30—60 N/cm?) 
dar manșonul se mulează pe funie și realizează o stoarcere uniformă şi elastică 
fără aplatizarea materialului. La trecerea de noduri sau corpuri străine nu 
există pericolul degradării materialului, deoarece manșonul se deformează. 
ki ieşirea din mașină, stoarcerea se realizează între cilindrul central 2 si 
cilindrul 3. E 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1. De ce este necesară operația de descleiere și care sint principalele metode 

folosite ? j 
2. Care sint parametrii ce asigură descleierea optimă la diferite tipuri de amilaze ? 
3. Ce maşini de spălat sînt indicate pentru țesături de bumbac și tip bumbac? 


2.1.4. CURĂȚIREA ȚESĂTURILOR PRIN TRATARE ALCALINĂ LA TEMPERATURĂ. RIDICATĂ 


a. Scopul şi principiul curăţirii. Articolele fabricate din bumbac trebuie 
să fie hidrofile. Hidrofilia se obţine prin înlăturarea în cea mai mare parte 
a însoțitorilor celulozei (ceruri, pectine, hemiceluloze, substanţe proteice etc). 
O simplă spălare sau chiar o fierbere deschisă nu este suficientă, realizîndu-se 
numai o curăţire parţială. Tratarea cu substanţe alcaline la temperatură ridi» 
cată ajută la obținerea unei bune capacităţi de udare, ușurează buna desfă+ 
şurare a celorlalte operaţii (albire, vopsire, imprimare), îmbunătăţeşte tuşeul 
materialului. 1 ? ) 

Industrial se practică trei metode, și anume fierberea; sub presiune, abu- 


rirea alcalină şi fierberea deschisă. il 

b. Influența proceselor chimice asupra tibrelor. Întregul proces de cură- 
țire la temperatură ridicată este un ansamblu de reacții chimice care au loc 
între impuritățile ce urmează a fi înlăturate și substanțele. alcaline și..ajutăr 
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toare conținute în flota de curăţire. În principiu, soluţia conţine : 10—15 g/l 
hidroxid de sodiu ; 3—4,5 g/l carbonat de sodiu; 1—3 g/l bisulfit de sodiu; 
2—5 g/l substanţe tensioactive ; 10 g/l silicat de sodiu şi agenţi complexanţi. 

— Cerurile sint, din punct de vedere chimic, esteri ai acizilor mono- 
carboxilici superiori (graşi) cu alcooli monohidroxilici superiori care mai 
conțin acizi şi alcooli liberi. Cerurile din bumbac conţin 1/ esteri şi acizi 
saponilicabili şi 2/3 esteri şi alcooli nesaponiticabili. Sub acţiunea substan- 
telor alcaline şi a temperaturii ridicate, componentele saponiticabile se trans- 
formă în produse cu rol de emulgatori pentru componentele nesaponiticabile. 
O înlăturare totală a cerurilor practic nu este posibilă — nici cu adaosuri 
speciale — de altfel nici nu este necesară, întrucît prezenţa unei mici canti- 
tăți 0,22 —0,3%, de ceruri și grăsimi pe material îi dau un tușeu mai plin, 
mai plăcut, 

— Substanțele pectice sînt hidrolizate și trec în acid galacturonic și 
alcool metilic. Hemicelulozele se dizolvă iniţial în alcalii și apoi sînt scin- 
date trecînd în produse interioare care se înlătură mai ușor. Substanțele pec- 
tice și hemicelulozele sînt hidrolizate parțial la fierbere deschisă, dar la uscare 
produc o îngălbenire a materialului. Pot fi înlăturate parţial şi fără fierbere, 
doar printr-o tratare într-o baie de acid acetic fierbinte, înainte sau după 
albire. Înlăturarea completă se face însă numai prin fierbere alcalină. 

— Proteinele sînt hidrolizate, trecind în aminoacizi solubili în alcalii 
sub formă de săruri de sodiu. Acestea formează soluții coloidale care emulsio- 
nează cerurile. 

Produsele rezultate prin hidroliza proteinelor dau leșiilor de fierbere cu- 
loarea închisă și mirosul caracteristic. De reţinut faptul că la temperaturi 
sub 70°C, aceste produse precipită putind produce pete pe material, de aceea 
se impune înlăturarea lor înainte ca flota să se răcească sub 70°C. 

Produsul românesc Fiertex, care se adaugă ca auxiliar la fierbere, este 
tot o proteină, respectiv cazeină degradată alcalin ; are rol de emulgator și 
coloid protector. 

— Resturile de capsule, foi, se desfac la fierbere și se înlătură în opera- 
tiile ulterioare. 

— Urmele de amidon rămase după deseleiere sint scindate hidrolitie 
pină la maltoză și glucoză. Produsele de scindare ale amidonului şi hemi- 
celulozelor au caracter reducător și dau greutăți la fierberea materialelor 
cu fire vopsite. 

Substanțele minerale se înlătură în proporţie de 90—95%,. j 

Influența asupra fibrelor se manifestă prin creşterea hidrofiliei, expli- 
cată prin reducerea conţinutului de ceruri şi grăsimi, înlăturarea substanțelor 
pectice (care în mod obişnuit sînt legate la grupele OH ale celulozei, sub formă 
de esteri), distrugerea peretelui exterior al fibrei și modificarea peretelui 
secundar cu îndepărtarea lanțurilor macromoleculare (datorită înlăturării 
substanţelor pectice). } 

Procesul de albire cu compuși clorurați se îmbunătățește nu numai prin 
hidrofilia fibrelor, ci şi prin lipsa substanțelor albuminoide care ar fi format 
cloramine, substanțe ce se înlătură greu şi degradează materialul. Se obține 
un grad de alb mai bun, tușeul materialului se îmbunătățește şi are loc o con- 
tracție a firelor, i 

Prin curățire alcalină la fierbere în autoclavă are loc și o pierdere în greu- 
tate, care la materialele cu impurități reduse este de 5—7 %, iar la materialele 
cu multe impurități poate fi 15%, ceea ce face ca rezistența specifică să: scadă, 
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€. Rolul adaosurilor, Componentele Flotei de curăţire alcalină menţionate 
au următoarele roluri : i 

— Vidroxidul de sodiu se adaugă în cantitate de 4% raportat la greu- 
tatea materialului sau 10—15 g/l; 50%, din cantitatea totală saponitică o parte 
din ceruri şi acizi graşi liberi, seindează substanțele pectice şi albuminoide și 
neutralizează acizii formaţi în timpul tierberii (acid galacturonic, aminoacizi) ; 
20%, din cantitatea de hidroxid este absorbită de celuloză care se umilă pu- 
ternic favorizind spălarea. Restul creează pH-ul necesar menţinerii în soluţie 
a impurităților, 

— Carbonatul de sodiu (20 —30%, din cantitatea de hidroxid) are acelaşi 
rol ca şi hidroxidul, dar mai blind. 

— Substanțele reducătoare (sulfit acid de sodiu 1—3 g/l, sau pirosultit) 
previn formarea oxicelulozei, consumind oxigenul rămas în aerul din auto- 
clavă şi ajută la înlăturarea cojilor de semințe, uşurind dizolvarea ligninei. 

— Substanțele tensioactive (1—1,5% sau 1—5 g/l) au rolul de udare, 
curățire, emulsionare ; ajută la pătrunderea în fibre şi la emulsionarea şi. în- 
lăturarea cerurilor. Se aleg substanţele stabile la alcalii, cum sint produsele 
româneşti Detersin D.B.$., alcooli graşi sultataţi pastă (alchisulfataţi) şi 
alcooli graşi sultataţi tip I (alchilsulfataţi + alchilaril sultonaţi) sau uleiuri 
puternic sulfatate. 

-+ —" Silicatul de sodiu (10 g/l) împiedică formarea petelor de rugină, pre- 
cipitind eventualele săruri de fier din apă sub forma unor aglomerate ;¢0- 
loidale de Fe(OH), care nu se fixează de fibre. Cu apa dură formează silicați 
de calciu şi magneziu, care absorb impurităţile din soluţie nelăsindu-le să se 
depună pe material; reduce durata fierberii. : 

— Agenţii complexanţi (Calgon, Trilon B) previn efectele durității apei, 
formînd complecși. solubili. cu sărurile de calciu şi magneziu. În plus, reacţio- 
nează cu ionii de calciu şi magneziu legaţi de substanţele colorate ale bum- 
bacului, ajungind la obținerea unui grad superior de alb. w 

d. Autoclave de fiert. Regim de lucru. Fierberea sub presiune se face în 
autoclave de fiert timp de 3—6 ore la temperatura de 120 —130°C și o pre- 
siune 20—30 N/em?, 

Instalaţia se compune din autoclava propriu-zisă, dispozitivele de încălzire 
şi circulația soluției, şi dispozitivele accesorii. s 

— Auloclava (tig. 9, a, b) este un cazan cilindric 7 construit din tole 
de oţel de 14—18 mm îmbinate prin sudură. La partea inferioară are un fund 
sferic concav, pe care se sprijină un grătar 2 din tablă de oțel 16—20 mm 
pe care se așază bolovani de silice sau bile de fontă spre a ușura circulația. 
La partea superioară are un git conic, terminat în formă cilindrică, -ce se în- 
chide-cu un capac masiv 3 cu balama și buloane de fixare 4 rabatabile. Des- 
chiderea se face cu ajutorul unui cablu acţionat manual sau cu dispozitiv, 


acţionate electric sau hidraulic. 

În centrul autoclavei, montat axial, se află un tub 5, lung de 1 m, format 
dintr-o țeavă perforată închisă la un cap şi care are rolul de a îmbunătăţi 
circulația soluţiei. 

"Capacitatea autoclavelor fabricate la noi este de 1 000 —3 000 kg țesătură. 
Se lucrează la raportul de flotă 1:4. Pentru 1000 kg, diametrul exterior 
este 2 100 mm, înălțimea părții cilindrice 2 400 mm, iar înălțimea totală 
4100: mm. ri 
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Fig. 9. Autoclave : 
a — cu încălzire cu serpetină ; b — cu încălzire cu preincălzitor, 


— Sistemele de încălzire a soluției. Încălzirea leşiei se face cu ajutorul unei 
serpentine de abur 6, așezată sub fundul dublu sau cu schimbător de căldură 
tubular 7, numit preîncălzitor și montat în exteriorul autoclavei. Leia circulă 
printr-un fascicul de. ţevi 8 cu d = 50 mm. Aburul de 60—70 N/cm? intră 
prin partea superioară a preîncălzitorului prin conducta 10, iar apa de con- 
densare se elimină la partea inferioară, prin conducta 11 și printr-o oală de 
condensare. 

; ::Preîncălzitorul este mai înalt decît autoclava, pentru a -ușura elimina- 
rea aerului — autoclava fiind tot timpul plină cu leşie — și a acumula aerul an- 
trenat în timpul fierberii. 

Consumul de abur este în medie de 1,8—2 kg/kg material uscat. 

— Instalaţia de circulaţie a leşiei. Circulaţia leşiei se realizează cu aju- 
torul pompei centrifuge 12 (fig. 9), iar schimbarea de sens cu ajutorul robi- 
netului 73 cu patru căi. Pompa are un debit de 20 —30 1/s la turaţia de 900 — 
1 000 rot/min. 

Atunci cind încălzirea se face cu serpentină așezată sub fundul dublu, 
se produc foarte des neregularități în circulaţia leșiei, deoarece prin ridi- 
carea temperaturii, tensiunea de vapori a lichidului creşte şi depășind 
presiunea din conducta de aspirație se evaporă, iar pompa funcţionează 
în gol. Vaporii antrenați se condensează în conducta de refulare, unde 
presiunea este mai mare, pompa se amorsează brusc și se produc şocuri, 
care pot distruge corpul şi rotorul pompei. Apariţia fenomenului numit 
de cavitaţie se recunoaşte prin mersul neregulat al pompei și prin trosni- 
turi. Prin folosirea preîncălzitorului montat deasupra conductei de refulare 
a pompei fenomenul se produce mai rar și este provocat de tasarea ma- 
terialului. 

— Aparate de siguranță și control. Controlul temperaturii se realizează 
cu un termometru montat pe conducta dintre preîncălzitor și cazan. Se folo- 
sesc termometre manometrice sau termograte, care reglează şi înregistrează 
temperatura. i agi 
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Presiunea se controlează cu două manometre 74 (v. tig. 9, b), montate 
în aşa fel încît să indice presiunea in conducta de admisie şi refulare a pom- 
pei. Nivelul flotei se controlează cu vasul de nivel 75, montat în partea supe- 
rioară a preîncălzitorului. Atunci cînd presiunea crește peste cea preserisă, 
se deschide o supapă de siguranţă. 

— Depunerea materialului textil în autoclavă se face cu ajutorul unui 
depunător-trompă acționat manual (fig. 10, a). Materialul pătrunde prin 
pîlnia 7, suspendată de o grindă-suport printr-o cruce cardanică 2, care per- 
mite tubului-trompă 3, acţionat manual și susținut de contragreutăţile 4, 
să fie manevrat în toate direcţiile pentru depunerea corectă a funiei de ţe- 
sătură. 

Depunătorul-trompă din figura 10, b funcţionează automat. Mişcarea 
trompei ô se realizează printr-un angrenaj de roți dințale 5, care îi imprimă 
o mișcare de rotație, şi cu ajutorul camei 6, care dă trompei o mişcare pendu- 
lară. Funia este antrenată și depusă în partea superioară a trompei de către 
vîrtelniță, iar în trompă antrenarea se tace de către flota adusă prin ștuțu- 
rile 7. 

Viteza de depunere a materialului în autoclavă este de 80—120 m/min. 
Densitatea de depunere este de 250—265 kg/m? și se poate mări prin folo- 
sirea unei pompe ce face vid sub grătar. 

— Exploatarea auloclavelor. Deși oţelul din care este confecționată auto- 
clava rezistă la acţiunea alcaliilor, el nu rezistă la acţiunea agenților atmos- 
ferici. Pentru a evita apariţia petelor de rugină pe material, autoclavele se 
spoiesc după ce în prealabil s-au curăţat cu o perie de sîrmă. Se poate folosi 
o pastă preparată din 2 kg var stins în 10 l apă, care se răcește, se strecoară 
şi se amestecă cu 20 de albușuri de ou; se aplică în două straturi cu uscare 
după fiecare spoire. ! 

Se mai spoiește de două ori cu lapte de ciment Portland și se usucă. Se 
tratează 20 min la fierbere cu o soluţie ce conţine 3 ml/silicat de sodiu 30” Bè, 
0,2 ml/l hidroxid de sodiu 38°Bè, 0,1 g/l sulfat magneziu. Se clătește intens. 


2u 
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Fig. 10. Depunătoare-trompă : 
a — manual; b — automat, 
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Regimul de lucru la fierberea în autoclavä. Pe grătarul din fundul auto- 
clavei se așază o pinză de protecție, se introduce țesătura cu ajutorul 
depunătorului şi peste ea se așază traverse de susținere și o nouă pînză 
de protecţie. Se dă drumul la leşie de jos în sus pină ajunge la 30 cm dea- 
supra grătarului. Se schimbă sensul de circulaţie al leșiei, se adaugă substan- 
tele reducătoare și se închide capacul. Se evacuează complet aerul prin 
circulația soluției (pînă ce prin robinet a început să iasă legie), aceasta du- 
rează, de obicei, 20—30 min, timp în care temperatura ajunge la 100°C. 
Începe apoi regimul normal de fierbere sub presiune timp de 6—8 ore, la 
temperatura 125 —132 şi presiune 2,5—5,8 N/em?, cu schimbarea sen- 
sului de circulație a leşiei. În tot timpul tierberii se vor urmări: tempera- 
tura, presiunea, nivelul flotei. La sfîrşitul operației se închide aburul și se 
deschide robinetul de golire. Cînd scade presiunea, se deschide robinetul de 
aer şi apoi capacul. După evacuarea leşiei se închide robinetul de golire și 
se umple autoclava cu apă caldă (minimum 70°C), se circulă 30 min pentru 
spălare, se schimbă apa de 2—3 ori şi se clăteşte apoi cu apă rece. În con- 
tinuare se trece materialul pe maşina de spălat în funie, unde se repetă spăla- 
rea cu apă caldă şi rece. Dacă apa folosită are duritate mare, înainte de clă- 
tire se face o acidulare cu o soluţie care conține 12—15 g/l HCI, după 
care se spală intens. Dacă apa are săruri de fier, se adaugă NaHSO, 0,5—1 g/l 
astfel se obţine la albire un grad de alb bun. 

e. Aburirea alcalină. Se realizează în proces semicontinuu sau continuu, 
aceasta reprezentind un avantaj faţă de fierbere în autoclavă. 

Materialul se impregnează într-o soluţie concentrată de NaOH (30—50 g/1), 
se stoarce și se abureşte. Impregnarea se face în mașini de spălat sau în satu- 
ratoare. Aburirea se poate face în instalaţii speciale sub forma unor tuburi 
timp de 8-10 s, după care se depozitează în pipe izolate circa 60 min. 


Se mai folosesc pipe cu circulația aburului în contracurent cu țesătura 
sau camere speciale în care țesătura circulă pe benzi transportoare. Para- 
metrii ce condiționează modul de lucru sînt: temperatura, concentrația 
soluției de NaOH și durata (tab. 2). 


Tabelul 2 


Variația parametrilor de lucru la aburirea alcalină 


Temperatura Concentrația Durata minimă 
[°C] [mA Na OH 50%) [min] 
100 135—160 60—120 
105 125—150 45 
110 120—140 40 
115 100 —130 30 
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f. Fierberea deschisă. Se poate realiza în autoclavă, cadă cu vîrtelniță 
sau pe jigher. Înlăturarea impurităților nu se face complet ca la fierberea 
sub presiune, dar se poate continua la albire. Este suficient de eficace cînd 
este urmată de spălări la fierbere, săpuniri ete. 

Se folosește pentru țesături de celofibră 100%, și tricoturi cu fire de 
efect vopsite cu coloranţi rezistenți la fierbere (coloranţi de cadă selec- 
ționaţi, azoinsolubili ete.). Pentru a se evita totuși sîngerarea, datorită ac- 
țiunii reducătoare a resturilor de amidon sau a celulozei se înlocuieşte NaOH 
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din flotă cu NaCO; şi se adaugă 3—5 g/l oxidant NBS. În rest, flota conţine 
aceleaşi adaose ca la fierberea în autoclavă. Pentru o mai bună umezire se 
adaugă agenţi de udare rezistenți la alcalii (Romopal LN). 

g. Defecte de fierbere, Acestea sînt numeroase și de diferite provenienţe : 

— Pete de fierbere neomogenă, hidrotobe, îngălbenite, care dau neuni- 
formitate la. vopsire, imprimare și albire. Apar ca urmare a aşezării neomo- 
gene a materialului în autoclavă și circulaţiei neuniforme a soluţiei. Se reme- 
diază prin repetarea fierberii sau prin mercerizare. 

— Pete de culoare brună, provocate de uscarea materialului neacoperit 
bine cu soluția de fierbere ; se înlătură greu, de aceea trebuie prevenite înlă- 
turînd cauzele. 

— Pete galbene sau cafenii lăsate de leșia murdară atunci cînd înlătu- 
rarea flotei nu s-a făcut corespunzător. În contact cu aerul, petele se accen- 
tuează prin oxidare. Se evită prin spălare intensă cu apă fierbinte. 

— Pete provenite prin depunerea impurităților precipitate pe material 
atunci cînd flota s-a răcit sub 70°C. Se previn prin respectarea tuturor con- 
dițiilor de lucru. 

— Pete de calciu de culoare albicioasă, aspre, care se evidenţiază la 
vopsire. Se datoresc apei dure. Se previn cu ajutorul folosirii agenţilor 


complexanţi și se înlătură prin acidulare cu o soluție de 10—15g/l HCI. 

— Pete de rugină de la sărurile de fier din apă sau de pe pereţii auto- 
clavei. Acestea duc la degradarea oxidativă a celulozei în operaţia de albire, 
iar vopsirea se face cu greu. Se previn prin folosirea agenţilor complexanţi 
şi întreţinerea corespunzătoare a cazanului, Se elimină prin acidulare timp 
de 10—12 min la 35°C cu o soluție de 6—8 g/l HCI și 0,5—1 g/l NaHSO, 
sau H>C.0,. 

— Formarea oxicelulozei, datorită prezenţei oxigenului în flota de fier- 
bere, este neremediabilă. Se previne prin asigurarea unei bune umeziri à 
materialului în autoclavă, înlăturarea completă a aerului şi adaos de sub- 
stanţe reducătoare. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1. Ce substanţe sint conținute într-o flotă de fierbere și ce rol'au ? 

2. Ce procese chimice au loc în timpul fierberii? 

3. Cum se realizează schimbarea sensului de circulaţie a flotei în cazul folosirii 
de pompe centrifuge : 
a) prin schimbarea sensului de rotaţie al pompei? b) prin robinet cu patru 
căi ? 

4. În ce scop se face spoirea autoclavei ? 

5. Ce metode se folosesc pentru curățirea de piatră a preincălzitorului ? 

6. Ce defecte apar la fierbere. Cum se previn și cum se remediază ? 


Aplicații 


Să se calculeze, ìn kg, cantitatea de adaose necesare pregătirii a 10 000 1 soluție 
de fierbere, dacă reţeta indică: 3,6% NaOH; 1,5% NaCO; ; ; 1,2% agent de 
udare; 0 3% pirogot de sodiu ; 0,6% fosfat trisodic; iar EA ine de flotă- este 
1,38 : 


21.5. ALBIREA CU HIPOCLORIT 


a. Seopul şi chimismul albirii. Albirea se face cu scopul distrugerii pig- 
menților colorați rămaşi pe fibră după fierbere. Se folosesc, în general, sub- 
stanțe oxidante (hipoeloriţi, cloriți, peroxizi), iar foarte rar, substanţe redu- 
cătoare. Prin oxidare, coloranţi naturali se transformă în produse incolore 
pe cit posibil solubile în apă, care se înlătură prin spălare intensă. 

Albirea cu hipoelorit este cea mai veche metodă industrială care are şi 
în prezent o largă utilizare. Se folosesc soluţii de hipoclorit de sodiu cu un 
conținut de 3—5 g/l clor activ. 

Agentul de albire este acidul hipocloros ce se pune în libertate din soluţia 
de hipoclorit de sodiu cu apa şi care se adiţionează la dubla legătură a gru- 
pării cromofore, conform reacţiilor: 


NaClO + H,0 a HCIO + NaOH 


R--CH =CH--R +HCIO -R=CH—CH—R -> R—CH—CH—R +H CI 
| _ Rd 


O jHICI| 


Însoţitorii celulozei intră şi ei în reacţie cu acidul hipocloros, oxidîn- 
du-se (substanţele pectice şi hidraţii de carbon) sau clorurîndu-se (amino- 
acizii, acizii graşi, lignina). 

Nerespectarea condiţiilor de lucru poate duce la degradarea oxidativă a 
celulozei — formarea oxicelulozei, reducerea gradului de polimerizare și, ca 
atare, scăderea rezistenţei fibrelor. De reţinut faptul că degradarea se produce 
numai asupra celulozei pure, cînd nu mai conţine nici un fel de impurități 
care ar putea fi clorurate. 

Oxidarea este catalizată pozitiv de produsele de oxidare rezultate din 
reacţie şi de scăderea pH-ului (prin oxidarea celulozei se degajă HCI). 

Oxidarea în mediu alcalin are loc la grupările OH primare, conform 
reacțiilor : 

i Cel —CH,OH -HCIO = Cel —CH>OCL:+:H,0 

Cel —CH;0Cl— Cel —CHO+HCI 
Cel —CHO:+0-— Cel —COOH 


b. Factorii care influențează albirea cu hipoclorit : 

— pH-ul. Practic se lucrează la pH = 8,5...11. În cadrul acestor limite, 
creșterea pH-ului scade viteza de albire și reduce pericolul degradării fibrelor, 
dar sînt necesare soluţii mai concentrate. Pentru menţinerea valorii pH-ului 
se folosesc substanţe tampon (carbonat de sodiu, silicat de sodiu, pirofosfat 
de sodiu) ; CO, din aer sau rezultat din reacţie are şi el rol de tampon, con- 
form reacției : 


NaClO +C0,+H,0— NaHCO, 4HC10. 


NaHCO, rezultat va neutraliza HCl pus în libertate prin reacția colorant + 
+ acid hipocloros. Pentru controlul pH-ului este suficientă colorarea în roz a 
hîrtiei de fenolftaleină. pH-ul se aduce la valori necesare prin adaos de 
NaOH. 

— Concentrația soluţiei de hipoelorit (3—5 g/l clor activ) depinde de 
natura curăţirii anterioare a bumbacului, de gradul de alb dorit, de raportul 
de flotă. 
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— Temperatura se va menţine la 20 —25°C, Creşterea temperaturii duce 
la creșterea vitezei de albire, dar în acelaşi timp crește și posibilitatea degra- 
dării materialului. 

— Durata variază între 1 şi 2 ore. În general, prelungirea duratei peste 
2 ore nu avantajează gradul de alb şi degradează fibrele. 

Prezenţa unor metale (Fe, Cu, Sn, Ni, Co) sau a oxizilor lor, care au rol 
de catalizatori, duce la descompunerea rapidă a hipocloritului care va degrada 
materialul textil. 

— Formarea cloraminelor (R—NIICI) este favorizată de o fierbere inco- 
vectă în care nu s-au înlăturat toate substanțele albuminoide. Cloraminele 
fixate rezistent pe fibre dau miros neplăcut, încălbenese materialul si pun 
în libertate acidul hipocloros (R —NHCI+HOH=R —NH, +HC10). Acesta, 
la rîndul său degradează materialul atit oxidativ, cât şi hidrolitic, prin pu- 
nerea în libertate a acidului clorhidric, mai ales în timpul depozitării şi 
uscării (HCIO= HCI+0). 

Cloraminele se pot înlătura greu prin tratare cu substanțe reducătoare 
(sulfit de sodiu, hidrosultit, tiosulfat, sulfit acid de sodiu) care le transformă 
în produși solubili. 

Practic se foloseşte sultitul acid de sodiu. Reacţia care are loc este urmă- 
toarea : 


2 NHC 42 NaHSOg:42 H30 > (NH,)2S50, ¢ Naz50,ip2 HI 


Substanțele tensioactive folosite cu cfect de udare la rece şi rezistente 
la hipoclorit sînt necesare mai ales la materialele cu hidrolilie redusă (aldetal, 
acvafil, romopal LN), 

Operaţiile finale se fac cu scopul înlăturării urmelor de hipoclorit,a even- 
tualelor cloramine rezultate din operația de albire, O simplă spălare nu este 
suficientă, de aceea se mai face o tratare cu o soluţie care conţine 1 —2 ml /HCI 
sau H250,, în urma căreia se pune în libertate Cl, ce se înlătură prin spălare. 
Pentru a se înlătura și cloraminele, se pot face, înainte de acidulare, trata- 
mente la rece cu NaHSO, 2—3 g/l, sau cu H0, 1—2 ml/l şi NaOH 1—2 g/l, 
sau cu NaO, 1—2 g/l, iar la cald cu soluții de hidrosulfat 1—2 g/l 
şi NaCO; 1 g/l la 40 —60°C. Folosirea acestor băi îmbunătățește şi gradul 
de alb. 

c. Regim de lucru. Albirea cu hipoclorit nu realizează un grad de alb 
superior, chiar dacă în ultima baie de clătire se adaugă agenți optici. Se 
folosește totuși pentru costul scăzut. Este indicată ca prealbire pentru vop- 
sire, imprimare sau la albirea mixtă : hipoclorit-apă oxigenată, 

Regimul de lucru se stabileşte în funcţie de material şi de utilajul folosit. 
n principiu se face iniţial o impregnare cu soluție de hipoclorit, urmează o 
depozitare pentru desăvirșirea reacției şi apoi spălarea și operaţiile finale 
(declorare, bisulfitare ete.). Albirea se poate face în proces discontinuu, 
semicontinuu sau continuu, materialul putind fi sub formă de funie sau foaie 
întinsă, 

d. Defecte de albire şi măsuri de prevenire. Nerespectarea parametrilor 
optimi de lucru poate duce, așa cum s-a arătat, la degradarea materialului 
textil, care se poate transforma în oxiceluloză sau hidroceluloză, şi la ohţi- 
nerea unui alb nestabil în timp. 

— Oxiceluloza se obţine la nerespectarea pH-ului sau a temperaturii, 
în prezenţa unor catalizatori, la prelungirea nejustificată a duratei, la o con- 
centraţie prea mare de hipoelorit sau la spălare necorespunzătoare. Se mani- 
festă prin scăderea rezistenței materialului, pete la vopsit, pete brune în 
timpul depozitării, 
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— Hidroceluloza se obţine după acidulare, dacă spălarea nu se face 
corespunzător. Rezistenţa scade foarte mult. g iu 

— Îmgălbenirea materialului în timpul uscării sau al a se dato- 
reşte prezenței produselor de degradare (oxiceluloză, hidroce n ie Tia 
a altor impurități (cloramine, substanțe alcaline, săpunuri de calciu; ai ie 
de fier etc.). Prevenirea acestor defecte se face prin respectarea parametri 


de lucru. 


VERIFICAŢI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1. Care este chimismul albirii materialelor celulozice cu hipoclorit de sodiu ? 

2. Care sint principalii parametri de lucru la albirea cu hipoclorit? TA 

3. Ce defecte pol apărea la albirea cu hipocloril. Ce cauze au, cum se previn şi 
cum se remediază ? 


2.1.6. ALBIREA CU COMPUȘI PEROXIDICI 


a. Chimismul albirii şi substantele folosite, Se folosesc ei. A CR 
structură peroxidică, ca: apa oxigenată (11302), peroxidul de sodiu (Naz02), 


acid paracetie (cual i ultimele două substanțe, prin descom- 

DOH | F i elait 
punere, pun in libertate H,O.. Albirea se realizează cu oxigenul ionic rezulta 
prin disocierea apei oxigenate, conform reacțiilor : 


H02 H+ :+HO00O- 
HOO0-2H* +-00- 


2 R—CH=CH—R 4+02---2 R—CH—CH—R 
m 


Gradul de alb obţinut este superior celui obţinut cu hipoclorit şi mai stabil 
în timp. 

b. Factorii care iniluenţează albirea cu H,O, sint: | 

— pH-ul. Valoarea optimă este între 10 —12, deoarece la pH ași, As 
sub 7, descompunerea apei oxigenate este frînată, la pH între 7 şi 8 descom 
punerea este prea lentă, iar la pH > 12, prea rapidă, 1 

— Concentrația soluţiei de apă oxigenată se stabileşte în funcție „de 
modul de albire (continuă, semicontinuă, discontinuă), de natura pregătirii 
anterioare a materialului, de raportul de flotă ete. Astfel, la o albire dis- 
continuă cu un raport de îlotă între 1 : 20 şi 1: 10 se va folosi o soluție cu 
2—6 ml/l H0; 30%; la o albire semicontinuă, soluția de impregnare y 
avea o concentrație de 25—40 ml/l H0, 30%, iar la o albire continuă, de 
20—25 ml/l H,02 30%. 

— Temperatura se reglează astfel incit să asigure A Aena ln 
timp a apei oxigenate. Se începe la 40 —60°C, se aduce timp de 5 sila ra 
80 —85°C, se menţine la această temperatură 2—3 ore, în ultima ora ridi- 
cindu-se temperatura la 90 —95°C pentru completa folosire a apei oxigenate. 
Dacă de de 80°C temperatura se ridică încet la 90 —95°C și se menține mate- 
rialul la această temperatură, durata albirii este mică, 
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— Durata este condiţionată de temperatură, de ‘natūra. materialului şi 
de utilajul folosit. Un proces continuu se realizează, de exemplii, în 
45—90 min. 

— Prezenţa ionilor unor metale grele, ca fier, mangan, cobalt, cupru 
sau a compușilor lor, favorizează descompunerea apei oxigenate, mai ales 
în mediu alcalin. Aceasta nu favorizează însă albirea, ci duce la degradârea 
celulozei. Acelaşi efect îl au și unele substanţe organice, ca sîngele şi muce- 
gaiul. Însuşi bumbacul are rol de catalizator pozitiv la descompunerea apei 
oxigenate, de aceea se folosesc stabilizatorii. -e 

— Stabilizatorii sînt substanțe care frînează descompunerea apei oxige- 
nate, astfel încît tot oxigenul pus în libertate să poată fi folosit la albire. 
Stabilizatorii pot fi substanțe anorganice (silicat de sodiu, tripolifosfat de 
sodiu etc.) sau organice (albumină, clei, săpun, alcooli grași sulfatați etc.). 

Cel mai folosit stabilizator este silicatul de sodiu (Na,SiO, sau Na,0 -3,5 SiO,) 
care în prezența apei dure formează silicat de magneziu coloidal (MgSiO}), 
un foarte bun stabilizator. Dacă apa este moale se adaugă 0,1 —3 g/l MgSO, 
cristalizat. Dezavantajul folosirii silicatului constă în faptul că asprește 
materialul. 

Stabilizatorii organici, pe lîngă efectul de stabilizare, au și efect de udare 
şi curățire. Ei formează cu H,O, peroxizi organici, care la temperaturi ridi- 
cate şi în timp mai îndelungat se descompun punînd în libertate oxigenul 
activ. 

c. Regim de lucru. Albirea cu H,O, prezintă faţă de albirea cu. hipo- 
clorit următoarele avantaje : un alb superior „cald“, un tușeu moale și plin; 
posibilitatea redusă de degradare a materialului ; reducerea duratei proce- 
sului tehnologic prin posibilitatea îmbinării fierberii cu albirea, ceea ce duce 
la economii de energie, apă, abur; adaptarea la proces continuu, înlătu- 
rarea pericolului de formare a cloraminelor, Singurul neajuns este costul 
ridicat al apei oxigenate. i - 

Baia de albire conține (la flota 1:20—1: 10) 2—6 ml/l H,O 30% (la 
flote scurte, apa oxigenată se adaugă treptat), 4—8 ml;l silicat de sodiu 
38°Bè sau 0,5—2 g/l stabilizator organic şi 1-2 g/l NaOH. Se introduce 
materialul la 40°C, se urmărește regimul de temperatură indicat mai sus, 
se spală intens și, dacă nu urmează alte operaţii, se face o neutralizare cu 
o soluție de HCI urmată de o clătire, 

Albirea cu apă oxigenată se poate efectua discontinuu în aparate cu cir- 
culația soluţiei, în aparate de vopsit, în autoclave îmbinînd albirea cu fier- 
berea : semicontinuu prin impregnare-depozitare la rece, la temperaturi înalte 
sau în proces continuu. 

Albirea semicontinuă la rece constă în impregnarea materialului într-o 
soluție care conţine 25—40 ml/l H0, 30%, 10—20 g/l NaOH, 5—10 g/l 
silicat de sodiu, 4—6 g/l agent de udare, 2—6 g/l fosfat trisodic. Se stoarce 
80%, se rulează pe suluri „uriașe“, se depozitează 18—24 h, după care 
se spală. d: i A ball 

Albirea la temperaturi înalte se face în aparate la presiune statică. Durată 
este redusă la 30—40 min la o temperatură ce se ridică de la 60—115°C. 
Se folosesc stabilizatori organici şi agenţi de spălare corespunzători. 

Albirea continuă va fi descrisă la un alt capitol. 

d. Defecte de albire şi prevenirea lor. Deşi posibilitățile de degradare 


ale fibrelor sînt mai reduse la abirea cu H,0;, totuşi aceasta se poate pro+ 


24 


duce dacă nu .se respectă parametrii. de lucru ; pH-ul, concentraţia, durata 
à f . pus A / i , i 
ŞI prezența catalizatorilor. Scăderea rezistenţei materialului se obține prin 
degradări oxidative și: reducerea gradului de polimerizare. 


i DEA ALBIREA CU CLORIT DE SODIU 


A Chimismul alhirii. Cloritul de sodiu se foloseşte în ultimul timp din. 


ce în ce mai mult, atît pentru fibrele celulozice naturale și artificiale, eft 
şi pentru cele sintetice. Soluţiile de clorit sînt alcaline (pH— 10), stabile 
un timp mai îndelungat dacă sînt depozitate la rece și ferite de lumină. Au 
asupra fibrelor o acțiune mai blîndă, de aceea pot fi folosite în concentraţii 
mai mari fără a le degrada. 

Nu se ştie exact cine face albirea, CIO, sau HCIO. Se ştie însă precis că 
la valori mici ale pH-ului acționează CIO;, iar la valori peste 5 ale pH-ului 
acţionează acidul hipocloros. 

b; Factorii care iniluenţează “albirea cu elorit : 

— concentraţia soluției de clorit de sodiu este 1—4 g/l NaClO, 80%. 
De reţinut că nu se consumă toată cantitatea de clorit, deci flotele se pot 
regenera ; 

— pH-ul, care are valori între 2 și 4 şi se obţine cu acid acetic sau 
formic ; 

¿= temperatura, care are valori între 40 şi 80°C. Creşterea tempera- 
turii ca şi adaosul de acizi minerali descompun rapid cloritul în defavoarea 
efectului de albire; ! 

— prezenţa activatorilor (acid formic, lactat de etil, monofosfat de amo- 
niu etc.), substanțe care creează un mediu prielnic descompunerii cloritului 
cu menținerea capacităţii de albire. Lactatul de etil şi monofosfatul de sodiu 
acționează ca substanţe tampon de pH. 

Folosirea cloritului se face numai în aparate închise cu ventilație indi- 
viduală, deoarece chiar sub 80°C se degajă ClO, (un gaz galben-brun, puţin 
solubil în âpă și foarte toxic). ATbirea cu clorit se poate face fără ca în prea- 
labil materialul să fie fiert în autoclavă, Cerurile, grăsimile etc. se înlătură 
parțial. Dacă se urmărește o hidrofilie mai avansată, se face o albire mixtă: 
clorit — apă oxigenată. 

Albirea cu clorit se adaptează bine proceselor semicontinue și continue 
în funie sau foaie lată pe instalaţii speciale. Pierderile în masă ale mate- 
rialului albit sînt reduse, 2—5%,. Se obţine un grad de alb bun, un tuşeu 
plin şi o rezistență bună. 

În proces discontinuu se lucrează cu un raport de flotă 1/5 —1/30. Flota 
conţine : 1—3,5% NaClO, pulbere sau 3—7% NaClO, soluţie 30%) ;+0,5. 
1,5 g/l stabilizator pentru clorit ; 0,3—0,8 ml/l HCOOH 85%, pH = 3,5, se 
adaugă agenţi de udare și spălare care îmbunătăţesc gradul de alb și ajută 
la curățirea materialului și inhibitori de coroziune (0,5 gjl NaNO). Se intro- 
duce materialul la 40°C; se ridică temperatura în 30 min la 85—90°C, se 
menține 40—60 min, se spală, se înlătură urmele de clorit în băi cu NaSO, 
sai NaH SOzsn oer val a rea LL 

e. Avantaje şi dezavantaje. Folosirea eloritului ca substanță de albire 
prezintă următoarele avantaje : stabilitatea la depozitare a soluțiilor; grad 
de albire foarte bun; tuşeu şi rezistențe bune; pierderi reduse în masă; 
posibilități reduse de degradare a celulozei ; renunțarea la fierbere în auto- 
clavă ; adaptarea la procese continue. 
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Dezavantajul folosirii cloritului este marea sa corosivitate. Utilajele pe 
care se face albirea se construiesc din oţeluri speciale, cu adaos de molibden, 
din titan, gresie antiacidă, care sînt foarte scumpe. În flotele de albire se 
adaugă inhibitori de coroziune. 

Măsurile de protecţie care se impun sint: asigurarea unei ventilații bune 
la fiecare utilaj, păstrarea vaselor cu soluţii de clorit bine acoperite cu do- 
puri de sticlă ferite de acizi și substanțe organice. Cloritul solid se va păs- 
tra, de asemenea, bine închis, ferit de căldură, umezeală și de lovituri pentru 
a nu face explozie. 

La albirea cu clorit, dacă parametrii de lucru sînt respectaţi, defectele 
apar destul de rar. 


2.1.8. ALBIREA MIXTA 


a. Principiul albirii. Constă în folosirea a două substanțe de albire in 
scopul obţinerii unui grad de alb mai bun la un cost redus. Se poate practica 
o albire mixtă, în cazul cînd se albeşte un amestec de fibre ce necesită produse 
de albire diferențiate. 

Uzuală este albirea mixtă hipoelorit-apă oxigenată ; mai rar se foloseşte 
albirea elorit-apă oxigenată, fiind mai scumpă. 


b. Regimul de lucru se stabilește de la caz la caz. Albirea hipoclorit-apă 
oxigenată, de exemplu, se aplică ìn două variante, și anume: 

— albire cu fierbere prealabilă, în care materialul fiert se albeşte cu hipo- 
clorit și în continuare cu apă oxigenată. Se folosesc soluții diluate, apa oxi- 
genată avind şi rolul de agent de declorare, conform reacției : 


H,O; + NaClO! NaCl + H0 40, 


și în plus ajută la înlăturarea cloraminelor formate ; 

— albirea fără fierbere prealabilă, care se practică pentru tricoturi tubu- 
lare, Se umezeşte materialul cu un agent de udare, se impregnează apoi 
cu o soluție.de hipoelorit care conţine 3—5 g/l elor activ, 1—2 g/l NaOH ; 
se albește în continuare într-o baie care conţine 2—2,5% H0, 30%, 1% 
stabilizator şi 0,25% NaOH. Durata și temperatura sînt cele indicate pentru 
fiecare agent de albire în parte. 

Se obţine un alb stabil, un tuşeu moale; materialul rămîne elastic şi 
pierderile de masă sint mici; 

— albirea cu hipoclorit prin impregnare-depozitare este urmată de albi- 
rea cu H,O» fără spălare intermediară, în căzi cu circulația soluţiei sau în 
pipe (metoda CE-ES), sau în autoclave speciale (procedeul Mohr). 


2.1.9. ÎMBUNATĂȚIREA GRADULUI DE ALB 


a. Scop, principiu. După curăţire şi albire se face aprecierea gradului 
de alb al materialului, prin comparaţie cu albul oxicarbonatului de magne- 
ziu considerat 100% sau al sulfatului de bariu considerat 96%, cu ajutorul 
fotometrului sau al leocumetrului Zeiss. Pentru ţesături, gradul de alb varia- 
ză între 70—96%4, în funcţie de natura materialului, de agentul de albire 
folosit şi chiar de tehnologia aplicată. 
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Gradul de alb măsoară gradul de curăţire și de albire al unui -material 
textil. Astfel, un material de bumbac albit cu NaClO prezintă un alb de 
75 —80%, albit cu H,O», albul este de 80—85%,; lîna brută are un alb de 
20 —22%, cea spălată cu săpun 24 —25%, iar cea spălată cu detergenţi buni 
30 —320/ ete. 

În general, ţesăturile albe nu au culoarea perfect albă, ci uşor gălbuie. 

~- Culoarea gălbuie se datorește absorbției selective, a unora din radiaţiile 
spectrului, și anume a unei absorbţii în albastru-violet. 

— Culoarea albă ideală apare atunci cind absorbţia este nulă, iar obiectul 
difuzează total şi uniform lumina primită. 


Practic, pentru un obiect numit alb, absorbţia este minimă şi egală pen- 
tru fiecare grup de radiaţii din spectrul vizibil. Ochiul este mult mai sensibil 
la dezechilibrul ce apare în spectru prin absorbţia selectivă a radiaţiilor 
decit la micşorarea clarităţii luminii în cazul unei absorbţii uniforme a 
acestora ; de aceea, pentru a aprecia corect gradul de alb trebuie să se arate 
și profunzimea galbenului. care se indică prin cifra de galben. 

— Eliminarea nuanței gălbui a ţesăturilor se tace prin adăugarea în pastele 
de apret a unor pigmenţi sau coloranţi albaştri-violeţi sau prin tratare cu 
agenţi optici de albire. 


În cazul tratării cu pigmenţi sau coloranţi albaştri, aceștia absorb culoa- 
rea complimentară lor, adică tocmai excesul de radiaţii galbene și portocalii 
difuzate de către țesătura imperfect albită. Prin aceasta scade coeficientul 
de galben. de exemplu de la 11 la 6, dar, în același timp, scade şi lumino- 
zitatea medie a mostrei de la 91%, la 87°.. Mostra nu mai este gălbuie, dar 
are o nuanţă slab cenușie care nu poate fi percepută de ochi, apreciindu-se 
în acest caz că materialul este mai alb. 

Folosirea agenților aplici de albire (substanţe fluorescente puţin colo- 
rate sau incolore, care absorb radiaţii ultraviolete invizibile şi le transformă 
în radiaţii vizibile). ajută la îmbunătăţirea efectului de alb. Corectarea al- 
bului, în acest caz, se lace prin adăugarea de radiaţii albastre-violete, care 
lipseau din lumina reflectată de materialul textil, astfel că spectrul luminii 
reflectate devine uniform, apropiindu-se de spectrul luminii albe. Coefi- 
cientul de galben scade, în acest caz, de la 11 la 1, iar luminozitatea medie 
a mostrei creşte de la 91% la 93%. Albul obtinut este strălucitor, spre deo- 
sebire de cel obținut cu pigmenți, care dă țesălurii o nuanţă slab cenușie. 

Din punct de vedere chimie, agenţii optici sint derivați ai fenil şi difenil 
imidazolului (4) sau ai stilbenului (b) ete. 
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: - Aeţiunea fluorescentă 'se explică prin mobilitatea electronilor z ai duble- 
lor legături care, sub acțiunea energiei radiațiilor ultraviolete, tree pe orbite 
superioare, de unde revin la poziţia iniţială, eliberînd sub formă de radiaţii 
o parte din energia acumulată. Radiațiile emise depind de conţinutul în 
radiații ultraviolete ale luminii ce cade pe substanţa fluorescentă. 

De aceea, un inaterial tratat cu agenţi optici: va apărea perfect alb la 
lumina solară, va avea un alb mulțumitor la lumina dată de tuburi lumi- 
niscente şi va apărea galben la lumina dată de un bec electric obişnuit. 

-În general, agenţii optici sînt produse anion-active, avind" drept gru- 
pare solubilizantă gruparea sulfonică. Se fixează pe fibrele celulozice, pro- 
teice, poliamidice însă ca și coloranţii obișnuiți la temperaturi mai joase. Can- 
titatea. de adaos este cuprinsă între 0,2 şi:1%, raportat la materialul textil. 
Agenţii optici se livrează sub diferite denumiri comerciale, Fiecare produs are 
o literă indicatoare, folosirea lor fiind specifică diteritelor fibre textile. 

b. Regim de lucru. Tratarea cu agenţi optici se face în băi separate sau 
ca adaos cu alţi-agenţi la flotele de albire, aşa cum s-a arătat la albirea dife= 
ritelor. categorii de fibre, În. acest caz, se folosesc agenţi optici cu rezistențe 
speciale la cloriţi, apă oxigenată, substanţe reductive ete. 

La fibrele celulozice se folosesc în băi neutre cu adaos de 10—15% clorură 
de. sodiu, la 20 —30*C, sau se adaugă direct în flotele de albire şi chiar în cele 
de vopsire pentru culorile pastel. f - 

La fibrele proteice se folosesc băi acide (2—5%, acid acetic 60% sau acid 
formic 85%), la 50—60*C, timp de 30—45 min. 

Pentru fibrele sintetice se folosesc băi cu adaos de 2% acid acetic 60%, 
la temperatura de 50 —60°C pentru fibrele poliamidice şi temperatura de fier- 
bere pentru celelalte fibre. | pp 

Agenţii optici pot fi adăugaţi în pastele de ronjare folosite în imprimerie, 
sau în diferite apreturi. 

„Rezistenţa la lumină a agenţilor optici este redusă, produsele degradindu-se 
prin ruperea dublelor legături, Aceștia prezintă sensibilitate la urmele de 
fier, de aceea se recomandă, cînd este cazul, să se efectueze înainte. de albi- 
rea optică o tratare a materialului într-o baie de acid oxalic 1 g/l, la 60°C, 
timp de o oră. i 
~ Folosirea agenților optici pentru materialele din lină sau amestecuri care 
conţin lînă este, în general, puţin eficace. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1. Care este chimismul albirii cu compuși peroxidici ? 

2. Ce factori influenţează albirea cu apă oxigenată ? 

3. Care sint avantajele şi dezavantajele albirii cu NaClO, H,O, şi NaClO, ? 
4. În ce cazuri se folosește albirea mixtă ? 

5. Cum se explică şi se apreciază efectul de alb al materialelor textile ? 

6. Ce metode se folosesc pentru eliminarea nuanţei galbene ? 

7. Care este structura agenţilor optici de albire și cum acţionează ? 


Aplicaţii 


1. Să se calculeze concentraţia unei soluţii de albire in grame clor activ la litru, 
dacă albirea se face la jigher, cu raportul de flotă i: 4; iar consumul specific 
de clor activ este de 5 g/kg țesătură. _ 

2. Să se calculeze concentraţia iniţială a unei soluţii de albire cu apă oxigenată, 
dacă albirea se face la jigher, concentraţia finală a băii este 0,2 g/l HO, 40%, 
iar consumul specific este 1,5% H,O, de 40%. În magazie se găsește H0; 
de 30%; raportul de flotă 1:4. 
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2.1.10. ALBIREA ÎN PROCES CONTINUU 


a. Consideraţii generale. Secţiile de albire ocupă suprafețe mari (bazine 
de depozitare, autoclave etc.), consumă un volum mare de muncă şi în final 
au un randament redus. Folosirea proceselor continue înlătură în mare măsură 
aceste neajunsuri, reducînd și durata cu 1/3—1/5 din cea a albirii discon- 
tinue. Efectuarea operaţiilor de curățire, începînd cu piîrlirea și terminînd 
cu uscarea, pe aparate mai puține ce ocupă un spaţiu mai mic și care necesită 
o depozitare mai scurtă au impus rezolvarea unor probleme, şi anume folo- 
sirea unor agenţi de deseleiere rapizi ; înlăturarea mai rapidă a resturilor de 
capsule şi coji de seminţe ; realizarea unor partizi mai uniforme ca masă, 
calitate, natura fibrelor, lățimea etc. 


Rezolvarea acestor probleme s-a făcut prin : folosirea biolazelor în con- 
centraţii mari la temperaturi ridicate (descleiere rapidă), înlocuirea fierberii 
alcaline prin albirea cu clorit sau apă oxigenată, realizarea unor utilaje 
corespunzătoare, mai simple, care ocupă spaţiu mai redus (pipele) pentru 
depozitare în mers, și care au înlocuit bazinele de depozitare și autoclavele 


de fiert, sau instalații speciale pentru prelucrarea materialului în foaie 
lată. 


În funcţie de aceste condiţii noi de lucru s-au adaptat şi tehnologii de 
albire noi. 


b. Principiul albirii şi metode de albire. Albirea continuă se face cu mate- 
rialul sub formă de funie sau de foaie lată (țesăturile. sensibile la. formarea 
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cutelor, cum sînt poplinul, balonul, tercotul etc.). 

— Albirea continuă cu hipoclorit se practică pentru țesăturile care urmează 
a fi vopsite în culori pastel care nu cer un grad de alb avansat. 

După aburire alcalină, materialul se impregnează cu soluţia de hipoclorit 
(3—5 gjl clor activ) şi se depozitează în pipă la rece. Declorarea și acidularea 
se fac tot în pipă, prin îmbibare-depozitare, cu spălări intermediare în mașini 
de spălat. Se poate-tace şi-o-albire mixtă hipoclorit — apă oxigenată. 

— Albirea conlinuă cu apă ozigenală permite eliminarea tierberii şi a 
descleierii, dă un grad de alb bun şi hidrofilie bună, iar materialul textil 
este protejat. Principalele operaţii sînt: aburirea alcalină în pipă timp de 
60 min, a materialului impregnat în prealabil într-o soluție de NaOH 30 g/l, 
un agent de udare 3 g/l şi pirosultit de sodiu 3 g/l, spălare cu apă caldă şi 
rece, acidulare prin impregnare cu o soluţie de HCI 4 gil şi depozitare în pipă 
30 min, spălare, albire prin impregnare cu o soluţie care conține H,0, 2,5 g/l 
oxigen activ, silicat de sodiu 10 ml/l, agent de udare 2 g/l şi NaOH pînă la 
pH = 11—12 şi aburire în pipă la 100*C timp de 60 min, urmate de spălare, 

— Albirea cu clorit se face pe instalaţii speciale. Materialul sub formă 
de funie se înmoaie cu un agent de udare pe o mașină de spălat, se impreg- 
nează în saturator cu soluţia de clorit, se abureşte şi depozitează la 95°C 
timp de 90—120 min în pipe speciale (din titan) izolate termic, se spală cu 
apă fierbinte și rece și cu soluţii diluate de NaCO}. 

Materialul în stare lată se stoarce pînă la 60—70% umiditate, se impreg- 
nează cu soluția de clorit, se încălzeşte prin aburire la 98 —100*C, se depo- 
zitează pe sul timp de 30—80 min, apoi se spală cu apă caldă și rece. 
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2.1.11. APARATE Și INSTALAȚII DE ALBIRE ÎN PROCES DISCONTINUU 


Pentru albire în proces discontinuu se pot folosi căzi simple de depo- 
zitare, în care se desăvirşeşte procesul de albire al țesăturilor impregnate 
în soluția de hipoclorit sau căzi de albit în care soluţia circulă prin ma- 
terial. | 

a. Căzi pentru depozitare, Căzile au formă paralelipipedică, fiind con- 
struite din beton armat și căptuşite cu plăci de faianţă. Înălţimea căziloe 
este de 2.000 mm și se îngroapă sub nivelul pardoselii cu 1 200 —1 500 mm. 
Celelalte dimensiuni se aleg în funcţie de necesităţi, ţinind seama că den- 
sitatea de depozitare este de 166 kg/m? și capacitatea uzuală folosită este 
1 000 —2 000 kg țesătură. 

—  Depunăloare aulomale. Depunerea ţesăturii se face în pliuri, cu aju- 
torul unui depunător automat (fig. 11, a). Țesătura 1, condusă de inelul de 
porțelan 2, este antrenală de virtelniţa mare 2 şi depusă în pliuri de vir- 
telnița mică 4. Întreg sistemul este montat pe căruciorul 5 care se depla- 
sează pe şinele 6 şi are o mişcare de du-te-vino de-a lungul bazinului cu ò 
viteză de 4—10 m/min. Antrenarea căruciorului se face automat de către 
motorul *. Viteza de depunere a țesăturii este de 100—120 m/min. 

Depunerea se face în falduri mici, deoarece pină ce căruciorul se depla- 
sează cu 10 em, țesătura este furnizată în lungimea de 1—2 m. Deplasarea 
pe direcția verticală a țesăturii se efectuează de către inelul 2, care primește 
o mișcare de du-te-vino prin intermediul şurubului fără sfirşit $ prevăzut 
cu filet stinga, dreapta. 


Fig. 11. Depunătoare automate : 


a — cu deplasarea căruciorului ; 
ò — cu deplasarea vîrtelniţei, 
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Depunătorul trebuie astfel montat încât de la virtelniţa depunătoare pînă 
la suprafața materialului depozitat să fie o înălțime de minimum 1 400 mm 
pentru a asigura în funie tensiunea necesară antrenării. 

La alte tipuri de depunătoare (fig. 11, b), virtelnița 5, pe lingă mişcarea 
de rotaţie, are și o mișcare de du-te-vino, imprimată cu ajutorul unui lanț. 

b. Aparate și instalaţii de albit diseontinuu. Albirea se poate face în 
aparatele pentru vopsit și în autoclave dacă se execută cimentarea pere- 
ților interiori. 

— Căzi pentru albit (fig. 12, a). Sînt căzi cilindrice 1 construite din oţel 
inoxidabil sau gresie şi prevăzute cu fundul dublu perforat 2. Încălzirea 
soluției se face cu ajutorul serpentinei 3 așezată sub fundul dublu sau a 
preîncălzitorului. Soluţia de albire trimisă de pompa 4 din rezervorul 5 


este stropită asupra materialului cu o conductă 6 așezată pe cercul superior 


w 


al căzii sau cu un stropitor rotativ 7, 

— Instalatii de albit discontinuu (fig. 12, b). Se construiesc pentru albire 
cu hipoclorit-apă oxigenată și se folosesc, în special, pentru tricoturi, deoa- 
rece tensionează puţin materialul. În căzile de îmbibare 1, cu capacitatea 
de 600 1, se face udarea, clătirea și clorurarea materialului 2. La trecerea 
dintr-o cadă în alta se face o stoarcere cu cilindri storcători 3 cu un grad 
de stoarcere de 150 —250%. După clorurare, materialul este depus în cada 4, 
unde se continuă albirea cu apă oxigenată, cu flotă încălzită la 85°C în schim- 
bătorul de căldură 5 și cu circulația soluției realizate cu pompa 6. Raportul 
de flotă este 1:6. La sfirșit se trece materialul în sens invers prin căzile 
în care se face clătire ṣi avivare, 


2.1.12. INSTALAȚII DE ALBIRE ÎN PROCES SEMICONTINUU SAU CONTINUU 


a. Instalaţii de albire în iunie. O instalaţie de albire în funie se com- 
pune din mai multe secțiuni formate fiecare dintr-o mașină de impregnat, 


Fig. 12. Aparate şi instalaţii de albit 
discontinuu : 
a — vedere; b — schemă, 


Bac 
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Fig. 13. Maşină de impregnat: 
a — vedere ; b — schemă. 


o pipă pentru depozitare şi desăvirșirea reacțiilor chimice, una sau două 
mașini de spălat în funie. 

— Maşini de impregnat (saturator) (fig. 13, a, b). La intrarea în maşină, 

` materialul textil este stors de către cilindrii storcători 7 care realizează un 
grad de stoarcere de 80%, și elimină atit apa, cît şi aerul din material, Apoi 
materialul este stropit intens cu flota trimisă de o pompă prin conducta 2, 
se depune în falduri în cada 2 care conţine 400 1 soluţie, fiind ţinut în flotă 
de către capacul perforat 7. La ieşire este stors de cilindrii storcători 5, care 
realizează un grad de stoarcere de 100 —130%,. 

În funcție de natura flotelor, cada se confecționează din oțel-inoxidabil, 
poliester armat cu fibre de sticlă, gresie ete. Cilindrii storcători sînt cauciu- 
cați sau cilindri aerotlex. Viteza de rotație a acestor cilindri se reglează cu 
variatoare PIV, astfel încît cantitatea de material din cadă să fie constantă. 
Alimentarea cu soluție se face cu ajutorul unei pompe centrifuge, iar menţi- 
nerea constantă a nivelului se face automat, automatizarea putindu-se extinde 
și la reglarea concentraţiei soluţiilor. 

Pipele de depozitare (fig. 14, a, b) sînt tuneluri în. formă. de J, formate 
dintr-o parte dreaptă verticală şi una arcuită. Acestea - „permit ca depozi- 
tarea materialului textil 7 şi desvăîrşirea reacţiilor “chimice ssă'se facă din 
mers şi să se obțină uniformitate de tratament pe toată lungimea acestuia. 
Se construiesc din oţel inoxidabil (aburire alcalină, albire H,O, deseleiere), 
titan, gresie (albire clorit), mase plastice (poliester, polietilenă, polipropilenă) 
armate cu fibre de sticlă (albire hipoclorit, acidulare, bisultitare). 

Capacitatea se determină în funcţie de durata procesului și viteza de 
lucru, ştiind că densitatea de depozitare este de 120—135 kg/m?. Au secţi- 
une dreptunghiulară 1 250 —2 000/500 mm şi înălțimea de 6—9 m la o capa- 
citate de 800 —3 000 kg. 

Viteza de. lucru, în m/min, se calculează cu relaţia: 


__G+1000 
G m-t 
în care; 
G este capacitatea pipei, în kg material uscat; 
m — masa materialului, -în g/m.:;. 
t — durata tratamentului, în min, 
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Fig. 14. Pipă pentru depozitare cu încălzire: 
a — vedere ; b — schemă, 


Avînd înălţime mare, pipele se amplasează cu partea arcuită îngropată 
sub planșeu şi se prevăd cu platforme de deservire. 

Încălzirea materialului se realizează prin aburire la intrare și chiar în 
pipă, cu abur ușor supraîncălzit cu temperatura de 110°C și presiunea de 
15—17 Nlem?, adus prin conductele 2, În alte cazuri (fig. 15), încălzirea 


Fig. 15. Instalaţie de albit 


în funie: 


a — saturator ; b — pipă ; 
c — baia de clătire. 


D RSN 
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se realizează cu abur în zona de încălzire 3, iar tem- 
peratura se menţine prin izolarea pipei. În unele ca- 
zuri (fig. 14), în partea de jos a pipei materialul se 
găseşte în flotă, care se recireulă şi se încălzeşte în 
preîncălzitorul 3. Se evită astfel tensionarea mate- 
rialului și se asigură uniformitatea tratamentului. 
Sistemul este folosit la tricoturi şi țesături sensibile. 
eaae d să Depunerea materialului în pipă. Ţesătura antrenată 
Fig. 16, Compensator de cilindrul sau vîrtelniţa 7 (v. fig. 15) este pliată cu 
tampon tip pipă. ajutorul unui sistem de palete 5, care au o mişcare 
oscilatorie cu 60 per/min sau la alte tipuri o mişcare 

de rotație. Deplasarea laterală este asigurată de un inel de porțelan ce pri- 
meşte o mişcare de du-te-vino cu ajutorul unui șurub bitiletat, Scoaterea 
materialului din pipă se face cu ajutorul cilindrilor storcători 6. La albirea 
cu clorit se trece în baia de clătire care răceşte şi evită degradarea cu C1O;. 

Înălțimea materialului în pipă este controlată şi reglată prin intermediul 
unei celule fotoelectrice g, 

— Gompensaloare-tampon tip pipă (fig. 16) se construiese pentru 3—5 min 
depozitare și se aşază între diferite maşini avînd ca scop compensarea dife- 
rențelor de viteză. Compensatorul se sprijină pe suportul hidraulic mobil 7 
şi pe suportul fix 2, prevăzut cu punctul de oscilație 3. La o anumită încăr- 
cătură pipa se înclină și prin întrerupătorul 4 opreşte mașina din spate, 
iar atunci cînd este gol se ridică în sus şi comandă oprirea mașinii din faţă. 

Se folosesc și compensatoare cu role, la care oprirea unei mașini din agregat 
este comandată de o rolă antrenată de material şi care culisează pe niște 
suporturi. | 

În figura 17 este prezentată o secțiune a unei instalații de albire, compusă 
din mașinile de spălat 7, saturatorul 2, pipa 3 și compensatorul albie 4. 

b. Instalaţii de albire în stare lată, Se folosesc pentru țesături sensibile 
Ja formarea cutelor, iar prelucrarea se face în proces continuu sau discon- 
tinuu. E 

— Inslalaļie cu cameră de depozilare pe sul (fig. 18, a). Se compune din 
cada de impregnare 1 prevăzută cu cilindri storcători >, atît la intrare, cît 


Sas 


Fig. 17. Instalaţie de albit continuu 
cu compensator albie., 


Fig. 18. Instalaţie cu camere de depozitare pe sul: 
a = penisie cu abur ; b — încâlzire cu radiații infraroşii, 


Fig. 19. Instalaţie de albit 
continuu în foaie lată. 


Fig. 20. Camere de reacţie : 
a cu depunere pe role ; b — cu depunere pe benzi transportoare, 


şi la ieşire, o zonă de încălzire 3 prin aburire sau cu radiații intraroşii 
(fig. 16, b) şi o cameră mobilă 4 de înfăşurare a materialului pe role 
uriașe de 5 000—8 000 mm. 

„Stoarcerea se realizează prin presare pneumatică sau se folosesc cilin- 
dri speciali care nu se curbează (aquarol) și permit efectuarea unei stoarceri 
uniforme. 

Tensionarea materialului se reglează în limitele 5—50 daN cu ajutorul | 
unor cilindri compensatori, iar înfășurarea pe sul se face cu viteză (120 m/min) | 
şi tensiune constantă. 

Camera mobilă 4 cu material este transportabilă şi se aşază în locuri. 
unde nu incomodează. În timpul depozitării se încălzeşte cu abur indirect, | 
iar sulul se roteşte încet cu 6 rot/min, pentru a se evita migrarea flotei. 
Sistemul se aplică din ce în ce mai mult, deoarece este ieftin şi se pretează . 
ŞI pentru vopsirea prin procedeul impregnare-depozitare (Padroll). | 

S-au construit şi camere-tunel în care se depozitează șapte suluri ce se | 
rotesc și în același timp se deplasează spre ieşire. 

— Instalații pentru albire în proces continuu. Aceste instalaţii diferă după | 
modul în care s-a rezolvat problema depozitării. Se folosesc următoarele 
instalaţii : 

Pa Instalații cu camere de reacție (fig. 19), în care țesătura 7 se înfă- 
şoară şi desfăşoară pe suluri uriaşe 2, în proces continuu. 

— Instalaţii cu camere de reacţie (fig. 20) cu depozitarea materialului pe 
role a sau pe benzi transportoare b. În cameră se pot introduce 2 500 —15 000 m | 
şi se poate lucra cu viteze de 20—130 m/min. | 
dia Instalaţii cu depozitare în pipă (fig. 21), în care materialul 1 încăl- 
zit în zona 2 prin șoc cu abur supraîncălzit este depus în pipa 3, timp de 
20 min. 


— Instalaţie cu cameră de reacţie sub formă de aburitor continuu la | 
presiune (fig. 22). Aburirea se face în autoclava 7 în care țesătura 2 este 
condusă cu ajutorul rolelor 3. Închiderea etanșe a fantelor de intrare și jeșire 
a țesăturii la această instalaţie se face cu ajutorul cilindrilor cauciucați 4 
şi a unor lamele din teflon, care sînt presate pe suprataţa cilindrilor de către 
suporturile din cauciuc 5 împinși de presiunea din interior. Se poate lucra 


la presiunea de 20—30 N/cm? și temperatura de 120—135*C şi se reduce 
durata la 1—2 min. 


Fig. 21. Instalaţie de albit în foaie lată Fig. 2 ă ri 
cu depozitare în pipă. : a Ae cor N abm A prg 
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VERIFICAŢI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1. Pe ce instalaţie se face impregnarea ţesăturii la albirea în proces continuu 


sub formă de funie ?! 4 
„ Cum se realizează albirea in instalaţiile de albit în proces continuu în foaie 


întinsă ? ş | i i 
3. Din ce material se construiesc pipele pentru albirea cu hipoclorit ? 


po 


Aplicații 


Să se determine viteza la albirea pe o instalație continuă de albit în funle, cu- 
noscind că pipa are capacitatea G = 1000 kg material, țesătura are masa 
m = 200 g/m, iar durata procesului £ = 90 min. 


2.2. PREGĂTIREA MATERIALELOR DIN FIBRE LIBERIENE 


2.2.1. CARACTERISTICILE ŞI COMPORTAREA FIRELOR LIBERIENE 
$ ÎN OPERAŢIILE DE FINISARE 


Fibrele liberiene au un conţinut mai redus de celuloză şi mult mai mare 
de impurități. La in, de exemplu, impuritățile pot ajunge pînă la 20 —26% 
Spre deosebire de bumbac, ale cărui fibre sînt monocelulare, fibrele liberiene 
sint pluricelulare formate din 15—25 celule fibroase unite între ele prin 
substanţe pectice şi lignină. În procesele de curăţire nu trebuie să se ajungă 
Ta individualizarea fibrelor care ar duce la scăderea rezistenței. Pentru a 
se asigura o înlăturare a impurităților fără pericol de degradare a fibrelor, 
curățirea se face prin operaţii blînde, dar repetate, sub forma unor cicluri 
fierbere-albire. | | | 

Se lucrează cu soluţii mai diluate, înlocuind parţial hidroxidul de sodiu 
cu carbonat de sodiu, la temperaturi cu puţin peste 100°C, presiunea 15 N/cm?, 
Gradul de curățire se exprimă printr-un raport în care numărătorul indică 
numărul de cicluri etectuate, iar numitorul numărul de cicluri posibile. De 
exemplu: un material albit 3/4 înseamnă că din 4 cicluri fierbere-albire 
posibile s-au realizat doar 3. Deoarece prin curățire materialele din in au 
pierderi mari (25—35%,), se preferă curățirea sub formă de fir (pentru a 
evita rărirea țesăturii), de altfel firele se curăţă și mai ușor fiind mai afinate, 
iar după curăţire devin mai elastice ușurind țeserea. 


222. PRINCIPIUL Și TEHNOLOGIA CURĂȚIRII ȘI ALBIRII INULUI 


„a. Prineipii. Practic, curățirea şi albirea materialelor din in se face ca 
şi în cazul materialelor din bumbac, cu observațiile menționate. Se vor folosi 
utilaje care evită tensionarea materialului (maşini de spălat în funie liberă, 
aparate cu circulaţia flotei). 

La folosirea hipocloritului ca agent de albire trebuie să se țină seama de 
următoarele : inul conţine un procent mare de lignină şi substanţe albumi- 
noide. Acestea, reacţionînd cu hipocloritul, formează derivați cloruraţi ce se 
fixează pe fibre și se înlătură numai prin fierberea cu soluții alcaline ; clora- 
minele formate se înlătură prin tratare după ultimul ciclu de albire cu o 
soluţie de pirosulfit sau sulfit acid de sodiu. 
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~ b. Tehnologia curăţirii şi albirii inului. Fierberea şi albirea firelor sub 
formă de sculuri se pot face pe diferite utilaje. Se folosesc autoclave mici 
de 600 =] 000 kg, la un raport de flotă 1:4. Spălarea se face pe mașini d 
spălat în funie, iar albirea şi acidularea în bazine cu adati flotei Se 
pot folosi şi aparate cu circulația soluției în care sculurile atirnate pe bas- 


toane sînt introduse într-un aparat. cu secțiune circulară, în care soluţia 


a + jos a oe şi de sus în jos, fiind trimisă de o pompă. 

— Regim de lucru. Albirea cu hipoclori “ierber i 

mit FĂ si n eat pai Los Fierberea 2—4 ore cu o soluţie 
Hne, raportat la material: 2 —3% NaOH, 5% NaCO, 0,6 —1% acvafil, 


0,6% petrol 1 is și $ S ă 
„6% I ampant (antispumant) şi 1% Na,S,0;; spălare cu apă caldă 


CoE şi rece ; albire o oră la 20—25°C cu soluţie de NaClO 2—4 g/l clor 
si NaOH 0,2 g/l şi acvafil 2,5 g/l; spălare cu apă rece; acidulare cu 
o soluție de 1—2 g/l H,S0, 98% timp de 20 min; spălare intensă ; declo- 


rare cu o soluţie de 1—-2 g/l Na,S,O; şi 1-2 g/l NaCO, la 60°C timp de. 


20 min ; spălare cu apă caldă şi rece ; stoarcere-batere-uscare. 
Albire */, se face cu reluarea ciclului fierbere, albire, acidulare folosind 
flote cu concentrații mai mici (se reduce cu 40%). ' i l 
Albirea cu clorit de sodiu 3|, : fierbere 2 ore cu o soluție care conține 
6—8 g/l Na,CO,, 2 g/l acvafil şi 1 g/l Na,5,0; ; albire cu o flotă care con- 
tine 4—5 g/l NaClO, 80% ; pH = 5,5, temperatura 75 —80°C, durata 90 min 
Se reia ciclul fierbere-albire, cu concentrațiile soluțiilor pe jumătate În 
final se face bisulfitarea în mediu acid. i ri 
Albirea miză. Se renunţă la fierberea preliminară. Se face o albire cu 
NaClO 3 g/l clor activ, o albire cu NaClO, 80% 3 g/l şi o albire cu H,O 305, 
3 ml/l. Se cere o foarte bună circulaţie a flotei. jk id irs 
— Regim de, lucru la albirea fesăiurilor. Albirea cu hipoclorit se practică 
pe ţesături cu fire prealbite 1/, (2/,). Pirlirea şi deseleierea se face ca la ma- 
terialele de bumbac, urmează fierberea în autoclavă într-o flotă care conține : 
3% NaOH, 2% NaCO, 1% acvafil, 0,6 petrol lampant şi 1% Na S O,, 
timp de 4 ore, la 15 N/cm?, spălare cu apă caldă şi rece, albire prin mbi. 
bare-depozitare 2 ore cu o soluție de NaClO 1—3 g/l clor activ, acidulare 
o oră cu 2 g/l H250, 98%, spălare cu apă rece, declorare cu 1 g/l Na,S O 
spălare-stoarcere, desfacerea funiei, uscare. Pentru un grad de alb siiieriob 
se repetă ciclul după acidulare-spălare. Operația se face pe jigher 
aparate cu circulația flotei. tut muia 
si al milă cu NaClO —H0, dă un grad de alb superior, degradează mai 
puțin fibrele şi dă pierderi mai mici în greutate. Se face o fierbere si o albire 
obişnuită cu NaClo, se acidulează, se spală, se albeşte cu H O. i în “flota 
care conține : 0,5—1 g/l O activ, 2—3 g/l NaOH, 0,1 g/l MgSO, 1,5—3 g/l 
silicat té sodiu la 85 —90°C, timp de 2 h pe jigher, în autoclavă sau pe aparat 
i iii aţia flotei, se declorează cu 2 g/l NaHSO, se spală cu apă caldă 
= Albirea conlinuă se face pentru materialele din in sau semiin. Constă 
a pe a ru apa alcaline in pipa impregnare cu NaCIO, încăl- 
ȘI depozitare în pipă 1—2h. Ciclul se poate repeta. 


2.2.3. PREGĂTIREA MATERIALELOR DIN CINEPA ŞI iUTĂ 


a. Pregătirea materialelor din cinepă. Pregătirea acestor materiale se 
deosebește puţin de cea a materialelor din in. Cînepa are un conţinut mai 
redus de celuloză decit inul. Este sensibilă la alcalii şi la substanţe oxidante 
Prin simplă spălare cu apă pierde 6 —8%, din masă, iar în urma operaţiilor de 
curăţire poate pierde pină la 20%, i 
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Condiţiile. de lucru în care se vor efectua operațiile de curățire a mate- 
rialelor din cinepă vor fi mult mai blinde decit în cazul inului. Astfel: fier- 
berca se face numai la presiune atmosferică și nu se va folosi NaOH. Solu- 
ţia va conține doar Na CO; sau Na,SiO,; albirea se face numai în cazuri 
excepționale. 

Pentru pregătirea firelor de cinepă, regimul de lucru este următorul: 
înmuiere în bazine cu apă caldă timp de 12—24 h; elătire cu apă caldă; 
fierbere deschisă cu o flotă care conţine 5—6 g/l NaCO, sau silicat: de sodiu 
(raportul de flotă 1:5), durata 2—3 h; elătire cu apă caldă şi rece 2 ore; 
albire prin impregnare cu soluție de NaClO 2—4 g/l clor activ şi depozitare 
în bazine 8 —12 h ; acidulare cu HCI 10 g/l; spălare-declorare cu 2 g/l Na,520; 
şi 2 g/l NaCO, la 60°C. Se obține o albire t/ẹ. Pierderile după un ciclu 
sint de 10—12%. 

Albirea se poate efectua cu 2—30%, NaCl, 80% la un pH = 3,5 (se obţine 
cu acid formic). 

b. Pregătirea materialelor din iută. Fibrele de iută au un conţinut de 
lignină. mai mare decit cele de in şi cinepă, dar în același timp sînt sen- 
sibile la alcalii și se degradează ușor. Din această cauză nu pot fi supuse 
unor operaţii de curăţire energice. Se va lucra cu soluţii diluate de NazCOs, 
la temperaturi sub 100°C. 

Uscarea, de asemenea, se va face sub 60°C, deoarece la temperaturi mai 
mari fibrele devin rigide, pierd rezistenţa și se închid la culoare. Albirea se 
face rareori. 

Regimul de lucru la albirea firelor este : inmuierea cu o soluție caldă care 
conţine 2—3 g/l acvafil; depozitare 6—8 h; clătire ; tratare cu soluţie de 
5—6 g/l NazCO3 la 60—70C ; albire cu NaClO 4—6 g/l clor activ timp de 
4—5 h ; acidulare cu soluţie de acid sulfuric 5 g/l, săpunire la cald cu o soluţie 
de 5 g/l săpun (pentru moliciune); clătire-uscare. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1. Ce măsuri tehnologice se impun în procesul de finisare al fibrelor liberiene ? 
2. De ce este indicată curățirea preliminară a materialelor din fibre liberiene 


sub formă de fir? 


2.3. MERCERIZAREA MATERIALELOR TEXTILE 


2.3.1. SCOPUL, PRINCIPIUL Şi CHIMISMUL MERCERIZĂRII 

Operația de mercerizare se execută în scopul îmbunătăţirii permanente 
a calităţii materialelor din bumbac prin: obţinerea unui luciu pronunțat, 
îmbunătăţirea posibilităţilor de vopsire, creşterea rezistenței la rupere, la 
lumină şi intemperii, şi obţinerii unui tușeu plin şi moale. 

În principiu, operaţia constă în tratarea materialelor din fibre celulo- 
zice naturale cu soluţii de NaOH cu o concentrație de 260 —320 g/l la tem- 
peraturi sub 20°C, cu sau fără tensionare, urmate de spălare cu apă caldă. 

Chimismul mercerizării constă teoretic în reacţia dintre celuloză şi hidro- 
xidul de sodiu și obţinerea de alcaliceluloză conform reacției : 


[CH Oz(OEDal, + 3nNa0H æ [CgH,Oz(ONa)]n + 3nHz0 
alealiceluloză 
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La tr i PT : .. s . y 
iC a eiee a cu soluții de hidroxid de sodiu are loc inițial o ad- 
AS S e și numai peste o anumită concentraţie (12,5%)-a hidro: 
spe pa e loc legarea chimică. Astfel, la o concentraţie de 16%, se formează 

E p gi H ONa la două resturi de glucoză, iar la 10%, se formează o gru 
is RR t Na la ERTE rest de glucoză. Deoarece reactia este exotermă se 
acirea soluției pentru a se asigura legar i cantități ci bi 
ki c asigura legarea unei cantități cit mai ci 

Areta dieta În timpul mercerizării, fibrele. îşi RRES diametr tei 
p hi | Yo şi se produc modificări structurale ireversibile i rată 

1 interiorul fibrei alcaliceluloza formată (Cel — ONa) isotialză ă 
iei ac . Na)  disociază după 


Cel—ONa a Na+ + CelO- 


Hidroxid i ă în i 
ul de sodiu care a pătruns în interiorul fibrei disociază şi el: 


NaOH æ Nat + OH- 


di rea i face ca în interiorul fibrei 
ioni de Na+ decit cea din soluția de 


menului de osmoză v : i 
maod iati tay k E av sa loc: o trecere a solventului (apa) dinspre soluția 
la umflarea Ta Bal F, pa ke concentrată (interiorul fibrei) care va dica 
l » ea. An plus fenomenul se explică și nr: idiota 
s : A se explică ș ` diatareă Faai 
i a alcalicelulozei, decit a celulozei ce eră a hidratarea ma! 
ratarea cu hidroxid sodiu: pe j ui 
> de sodi $ 
la 98°C. Se este 
În timpul spălării, 


sa exisle o concentrație mai' mare de’ 
mercerizare din flotă. Conform feno- 


urmală de spălare cu apă Tierbinte 
alcaliceluloza se transformă- în hidrat de celuloză : 
a: 
- l , z < ys . E v reno 
[C H;0(ONa);], +30 H30 = [Cs H;O2(0H;)], + 3n NaOH 
ERA hi hidrat de celuloză 
Hdratceluloza s heş i tat derdiett 
TEI piine z fo- deosebeşte de celuloza nativă numai din punct de vedere 
față de celălalt Ş ji Mie resturile glucozidice sînt rotite doar cu 90° unul 
TRA pa- Aon Aceasta se manifestă printr-o reactivitate sporilă (hidro 
îideaza mai uşor), absoarbe o cantitate mai mare de apă (în 


condiţii normale 9,5 —10 59 i 
4 Hate vo —10,9%), are o ms E că ilat i 
treia e a 9:94); i aal mare capacilate de umflare şi se 


2.3.2. EFECTELE OBȚINUTE PRIN MERCERIZARE 


Luciul “plică pri ifi 
u! se explică prin modificarea secțiunii fibrei 


devine aproape circulară (fig. 23, ratie Bre 


i a) şi prin transformarea fibrei dintr-o 
tr, si cu rasuciluri într-un fir cilindric uşor 
æ e ula „fig. 23, b). Calitatea luciului depinde de 
( | ) iata ibrelor, a firului şi a (esălurii și de con- 
c pie în qare se, face, mercerizarea (cu. tensionare 

| a sau. lără). Astfel, un fir răsucit obținut. din fibre 

b Pi ri a la tracţiune, la materialele merce- 
A f r. ate cu tensionare cr 2 5N% i - 
1 Ca 00 7 Mau nsionare crește cu 20 —50%, iar-alun- 


l i ` nEri h ze i 
pag) Snperigare va avea un luciu superior. unui 
Simplu din bumbac inferior, la. fel o țesătură atlaz 
a 
secțiunii fibrei la mer-  Sirea la rupere scade cu 25%; la cele mercerizate 
aan Pa « ă ră i ; 
cerizare ; fără tensionare creşte și 


Sis de o țesătură pinză.. De asemenea, mercerizarea 
E Aa u : i 4 pareau 
ăculă cu tensionare: dă luciu mai bun f; 

a — în secţiune; b — în 

lungime. rupere, 


rezistența, şi alungirea la 
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— Rezistenţa la uzură scade datorită reactivității sporite a hidratcelulozei 
și a unei ușoare scăderi a gradului mediu de polimerizare. 

Creşterea atinităţii pentru coloranţi se explică prin mărirea diame- 
trului capilarelor fibrelor, care ușurează pătrunderea colorantului în interiorul 
fibrei şi repartizarea lui în toată masa acestuia ; viteza de vopsire crește şi 
ea. Se obţin vopsiri mai intense şi o economie de colorant de circa 10—25%, 

— Modificarea secţiunii fibrei este însoţită de îngroșarea pereţilor, mic- 
şorarea lumenului şi deci de o scurtare a fibrei. Astfel, la tratarea unor fibre 
cu o soluție de NaOH de 216 g/l se obţine o creştere a diametrului cu 84%, 
a grosimii pereţilor cu 150%, și o mieşorare a lumenului cu 34%. În soluții 
foarte concentrate se poate ajunge la dizolvarea fibrelor prin distrugerea 
cuticulei. 

— Tuşeul unui material mercerizat este mai moale, mai plin, mai 
mătăsos. 

Materialele mercerizate sint mai frumoase, se murdăresc mai greu şi se 
spală mai uşor. 


2.3.3. INFLUENŢA DIFERIȚILOR FACTORI IN PROCESUL MERCERIZĂRII - 


Mercerizarea este influențată de următorii factori: : 

= Concențraţia soluţiei de mercerizare, se apreciază în funcţie de efectul 
uymăřit şi de. temperatura la care.se. va lucra..Dacă se urmăreşte doar o creş- 
tere a capacităţii de vopsire, se lucrează cu o concentrație de 145—170 g/l 
NaOH, la 25—30°C sau de 150 g/l la 98°C. Pentru baie concentrația este 
250320 g/l NaOH şi temperătura 18 —20"C, 'Scăzind temperatura se pot 
folosi. concentrații mai mici. Mărind concentraţia nu se obţin efecte de mer- 
cerizare mai bune, deoarece soluția este mai viscoasă și pătrunde mai greu în 
fibre. j 

— Durata mercerizării trebuie să asigure dituziunea hidroxidului în 
fibre şi desăvirşirea reacţiilor chimice. Se stabileşte pentru fiecare partidă 
în parte în funcţie de natura tratamentelor anterioare, de concentraţie şi 
temperatura soluţiei de mercerizare, de intensitatea acțiunilor mecanice 
de stoarcere și presare, de prezența agenţilor de udare etc. Variază. între 
30 —120 s. e 

— Agenţii de udare ajută la pătrunderea soluţiei de mercerizare în fibre; 
reducînd durata operaţiei în special la țesăturile crude. Se folosesc: agenţi 
de. udare, speciali, cu sau fără crezoli, care să acționeze în soluţii concentrate 
de NaOH. Produsul românesc Timerol A este un amestec de alcooli : (C; —He) 
sultataţi și nesulfataţi, cu solvenţi organici. Se adaugă 10—15 g/l. Nu este 
nociv şi este biodegradabil. : j pe 

— "Tensionarea materialului. În timpul. mercerizării are loc, aşa cum 
s-a. arătat, o contracție a materialului, de aceea tensionarea se face cu 5%, 
peste dimensiunile iniţiale sau. se menţine la dimensiunile iniţiale. Nu. se 
recomandă. .o tensionare continuă. care impiedică îmbibarea materialului şi 
umflarea fibrelor, de. aceea.se fac îmbibări. și stoareeri repetate după -cum se 
va vedea la descrierea utilajului. ; 


2.3.4. MAŞINI DE MERCERIZAT FIRE 
i Mașinile de mercerizai fire sint formate în principiu din doi cilindri fixaţi 
în lagăre numai la o extremitate pentru a permite montarea și scoaterea 


sculurilor. Unul dintre cilindri este montat în lagăre fixe, iar celălalt în lagăre 
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i, 


Fig. 24. Mașini de mercerizat fire în ssuluri : 


d — cu așezare verticală; b c i 
seze i — cu aşezare orizontală ; 
c — cu suport rotativ (revolver), 1 


mobila, pentru a permite modificarea distanţei între axe prin acţionare hidra- 
ulică ŞI întinderea firelor. Stoarcerea se face prin intermediul unui cilindr 
presat, hidraulic pe cilindrul cu lagăr fix. : wer 
Ă ~ Maşina de mercerizat cu asezarea sculurilor pe verticală (flg. 24, a). Flota 
trimisă de o pompă este stropită prin ţevile perforate 3 pe sculurile 2 inti 
pe cilindrii 7, care se rotese în ambele sensuri. Flota stoarsă de cilindrii 4 
este colectată în cada 5, fiind pompată intr-un rezervor-tampon 6, d id 
se răcește și se trimite din nou în circuit. à Pipis 
Pe O pereche de cilindri se montează 1,5—2 kg sculuri 
durează 90 s. Urmează o spălare în stare tensionată 
o concentrație de 60 g/l şi apoi în stare netensio 
de mercerizare-spălare durează 5 min. 


„ iar impregnarea 
a, cu apă fierbinte pînă la 
nată în apă rece. Operația 


n Masina de mercerizal cu așezarea sculurilor orizontal (fig. 24, b). Scu- 
rapa 2 ep eta orizontal se rotesc în soluția din cadă, fiind tensionate de 
n ndrii 1. Spălarea se realizează prin înlocuirea căzii 5 cu soluția de merce- 
te printr-o cadă cu apa, tar activarea spălării se face prin stropire cu 
uzele ó şi stoarcere cu cilindrul 4, 

w P Masina de mercerizat cu suport rotativ (revolver) (fig. 24, c) are sculurile 
e e orizontal ŞI trec în opt zone prin deplasarea unui suport rotativ, după 
i ile a vea x îmbrăcare 1, tratare cu hidroxid în stare tensionată 2, tratare 
7 E are re axată 3, tensionare 1, stoarcere 5, stoarcere și spălare cu apă fier- 
binte €, spălare cu apă fierbinte 7, spălare cu apă rece $. 

E Maşini de spălat. Definitivarea spălării se face pe maşini în care scu- 
m ile așezate vertical sau orizontal se spală intens, se acidulează şi se spală 

a ăi F e e E LI Fi : i à 

in nou, trecînd pe rînd în 12—16 căzi prin intermediul unui suport rotativ. 


Pentru intensificarea efectului, la trecerea dintr-o cadă în alta se execută 
automat cite o stoarcere, 
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2.3.5. MAŞINI DE MERCERIZAT TESATURI 


După felul cum se execută operaţia, maşinile pentru mercerizarea țesă- 
turilor sint de trei feluri, și anume: 

maşini de mercerizat cu lanţ; 

mașini de mercerizat fără lanţ; 

fularde de mercerizat. 

a. Maşina de mercerizat cu lanţ, Se compune dintr-un dispozitiv de 
impregnare, o ramă de lăţit, un recuperator de leşie şi bazine de acidu- 
lare spălare. 

Dispozitivul de impregnare (tig. 25, a) se compune din două fularde 7 
cu cite trei cilindri. cel din mijloc fiind cauciucat, fiecare lulard realizind 
două impregnări şi două stoareeri. Presarea se face hidraulic şi se realizează 
în limitele 60 —150 kN. Între fularde, țesătura trece peste cilindri conducă- 
Lori 2, care se rotesc liber pe ax și au rolul de a mări durata acțiunii şi de 
a permite egalizarea contractiilor. Alimentarea cu leşie se face cu o pompă, 
care circulă soluţia în contracurenl şi o trimite la un rezervor, unde se concen- 
trează dacă este cazul și se răceşte. 

— Rama de lăļil (fig. 25, b). La ieşirea din fulard, țesătura este prinsă 
de margini și lăţită într-o ramă de lăţit cu lanţuri 7 cu clupe. În prima zonă 
a ramei, numită și zona de mercerizare 2, se definilivează procesul de impreg- 
nare. Urmează zona de stabilizare in care se face o spălare intensă cu apă 
fierbinte trimisă de o pompă prin conductele 3, care stropesc țesătura pe 
ambele feţe. Soluţia recuperată din această zonă prin intermediul unor căzi 
amplasate sub ramă se concentrează sub vid, se filtrează, se răcește şi se 
refolosește. 

— Instalaţia de spălare (fig. 25, c) se compune dintr-un recuperator de 
leşie şi două maşini de spălat-acidulat. 

Recuperatorul de leşie 7 este un bazin inchis ermetic cu un capac cu in- 
chidere hidraulică, pentru a se evita carbonatarea soluţiei în contact cu aerul. 
Spălarea se face cu apă fierbinte, soluţia circulind în contracurent, iar acti- 
varea spălării se face trimiţind abur prin țesătură cu ajutorul unor conducte 
perforate. Leşia recuperată aici este folosită în prima fază de spălare a zonei 
de stabilizare. 


Fig. 25. Maşina de mercerizat cu lanţ : 
a — dispozitiv de impregnare ; b — rama de lăţit; c — instalaţia 'de spălare. 


Fig. 26. Mașina de mercerizat fără lanţ, 


La ieșirea din recuperator, țesătura este clătită în apă rece în cada 2, 
trece în cadă de neutralizare 3, și apoi în căzile de spălat în foaie lată 4 şi 5. 
La trecerea dintr-un compartiment în altul al instalaţiei de spălat, țesătura 
este stoarsă puternic de perechile de cilindri storcători 6, presaţi cu o forță 
de 200 —300 N/cm. Reglarea vitezei între diferite compartimente se face prin 
variatoare cu 'conoizi sau cu motoare de curent continuu. : 

"Producția mașinii de mercerizat cu lanţ depinde de lungimea zonei de 
mercerizare-stabilizare, în care materialul trebuie să stea minimum 60 s, 
Vitezele 6bişnuite de lucru sînt 30—60 m/min și pot ajunge la 100 m/min. 
` Mâşina prezintă” următoarele avantaje: realizează întinderi ce pot fi 
reglate în ambele sensuri ; nu produce efectul de moar; dă țesăturii cu tușeu 
plin și moale, deoarece în zona de înlindere materialul circulă fără presare ; 
permite obținerea unor țesături elastice, dacă se face o contracție în ambele 
sensuri, UA ăi ER i risas e TEE GSO 

b. Maşina de mercerizat fără lanț (fig. 26). Este formată dintr-o zonă 
de mercerizare, o zonă de stabilizare şi o instalație de spălat. (jr SA 
`` Zâna de vhercerizare 1 este formată dintr-un număr de 24 —36 cilindri 
așezați unul peste altul în așa fel incit la trecerea de pe un cilindru pe altul 
să nu existe intervale. Cilindrii inferiori sînt metalici şi antrenați de motor, 
iar cei superiori, cauciucaţi şi antrenați prin fricţiune. ` i A 

“Întinderea în lungime se face prin tensionare la intrarea în mașină, iar 
după aceea prin reglarea vitezei valțurilor la fiecare compartiment cu mo- 
toare de curent continuu. i 

Întinderea în lăţime se realizează la intrare, prin intermediul unor cilin- 
dri curbați cu inele mobile, a unor cilindri drepţi cu filet dreapta-stînga sau 


a unor cilindri cu bare deplasabile. Contracţia în lăţime se reglează prin modi- ` 


ficarea presiunii valțurilor superioare. aa 

Îmbibarea se realizează prin stropirea leşiei trimise de pompă între cilin- 
dri și prin antrenarea ei din cadă, de către şirul de cilindri inferiori. 

— Zona de stabilizare 2 este asemănătoare atit constructiv cît şi funcţio- 


nal cu zonă de mercerizare. Spălarea cu apă fierbinte se face prin stropire 
și îmbibare. 


— Instalaţia de spălare se compune din recuperatorul de leşie 3 şi mașina 
de spălat-acidulat 4 care sint asemănătoare cu cele folosite la mașina de 


mercerizat cu lanţ. Între diferitele compartimente sînt amplasate zonele de 
stoarcere 5. si ; i 


Viteza de lucru se reglează și aici în funcţie de lungimea zonei de merce- 
rizare-stabilizare și poate ajunge la 100 m/min. 


Maşina prezintă următoarele avantaje : 


— permite mercerizarea una după. alta a unor ţesături în lățimi diferite 
fără reglaje suplimentare ; . 
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are Be 
= EDER II IE IEI 


Fig. 27. Scheme ale tulardului de mercerizat. 


, permite mercerizarea a două toi de țesătură una lîngă alta 3) tă ale 
alta, realizind o producţie superioară mașinii de AABiueriAat „eu i pae 
ce face ca acest tip de maşină să fie cea mai folosită, Pg piarsa Hai 
zează o contracție liberă, care se poate totuși regla în anumite imite, , 

— Dispozitive de control şi „aulomalizare. În atara iai e r 
nuite de introducere a țesăturii, Ata sir Lat ee Aea em n 

ire a mașinii la ruperea sau slăbirea pesè rii. Es „dint 
iA de Trekta. care cade atunci cînd ami o bi pe 

i i otorul. De asemenea, un dispoz d d zole 
ri mia ate în „serie. într-un circuit de 12 V e teega siie ȘI 
la trecerea unui corp metalic stabilesc un contact şi opresc tiio orul, : 

c. Fulardul de mereerizare (fig. 27, ut). Se foloseşte ad pri ee 
producţii mici de 2 000 —3 000 m țesături pe zi. J esitata 6, = per r 
cilindri de întindere 1, se impregnează în soluția de i mape ae 
şi se înfăşoară pe cilindrul superior d al fulardului. îi ar an 
continuă, pînă ce ultimul metru de țesătură a era ca i ni air 
şurarea pe cilindrul inferior și spălarea prin stropire: óu ape e Aa 
prin conductele 4. În final se întășoară pe un sul 5, care se transp a 
sau la maşina de spălat. 


2.3.6. INSTALAȚII ANEXE 


În secțiile de albit și mercerizat se folosesc instalații pentru ponparen 
şi depozitarea soluțiilor de hidroxid, hipoclorit, acid, răcire, concentrare ș 
purificarea soluțiilor de hidroxid. 


2.3.7. MERCERIZAREA FIRELOR 


— Regimul: de lucru la mercerizarea cu tensionare este A mai Bar 
cerizare cu o soluţie care conţine 296 gs] NaOH pni srl si ' ar fa 
timp de 1—2 min, la 15—18°C, cu o tensionare de 5 d JE e eh a 
țială, spălare cu apă fierbinte (80 —82°C) şi rece, ch z er e sie 
HCL 2 ml/l, spălare intensă, stoarcere-uscare. Fire A m dirt: i e 
ude, cu observaţiile făcute mai sus (concentraţia NaO 2 sI pe 

— Regimul de lucru la mercerizare fără tensionare H ar alei iul 
pentru tricotaje mai moi, mai atinate, care se rm ră e e =i s 
tente, Firele sub formă de scul se impregnează ch pace E Di ii 
170 g/l, timp de 15—20 min, la 25—30°C, se spală, se aci u ază, 
din nou. : 


45 


2.3.8. MERCERIZAREA ȚESĂTURILOR ȘI A TRICOTURILOR 


În funcţie de efectul urmărit se poate efectua : 

— mercerizare cu tensionare cînd se urmărește luciu accentuat ; 

— mercerizare fără tensionare cînd se urmărește obținerea unor mate- 
riale cu tușeu moale, cu afinitate pentru coloranţi, cu o desime și cu o sarcină 
de rupere mai mare ; 

— mercerizare locală cînd se urmăreşte obținerea efectului crepon. 

— Mercerizarea cu lensionare se face pe materialul crud sau după orice 
operaţie de pregătire sau vopsire. Materialul poate îi umed sau uscat. 

Mercerizarea materialului umed înlătură operația de uscare, dar cere 
în schimb o stoarcere perfect uniformă de minimum 80 % folosirea unor solu- 
tii mai concentrate (400 —500 g/l) şi interzicerea unei depozitări prealabile 
indelungate. Materialul uscat se mercerizează în soluții mai diluate și capătă 
luciu mai accentuat. 

Mercerizarea țesăturii crude după pirlire este simplă și ieftină. Băile tre- 
buie să conţină agenţi de udare 10—15 g/l. Produsele de încleiere impuritică 
flota și pot duce la neunitormitate care se evidenţiază la vopsire. De aceea 
se preferă mercerizarea după deseleiere, fără uscare prealabilă, cu observa- 
tiile menţionate. . 

Mercerizarea efectuată pe materialul fiert se face în timp mai scurt, 
este uniformă și dă luciu bun. 

Mercerizarea materialelor aibite dă cel mai bun luciu, dar in soluții de 
mercerizat materialul devine galben-portocaliu şi se impune o nouă albire, 
ceea ce ridică costul. 


Mercerizarea materialelor vopsite se face numai atunci cind inegalitățile 
de vopsire nu pot fi eliminate. Se folosesc coloranți rezistenți la alealii : culoa- 
rea se închide după mercerizare, 


Mercerizarea se face în toate cazurile la fel : după mercerizare se face spă- 
larea prin stropire cu apă caldă 80 - 82*C, continuindu-se tensionarea pînă 
ce concentrația soluției de hidroxid scade sub 70 g/l, apoi se face recupe- 
rarea leșiei printr-o spălare cu apă la 100°C și abur saturat la presiunea de 
1,2 N/cm? în absenţă de aer, într-o secțiune specială a mașinii. Urmează o spă- 
lare cu apă rece, neutralizarea cu o soluție de H,S0, 5—6 g/l și o spălare 


finală foarte energică. Dacă materialul trece la fierbere sau albire, neutrali- : 


zarea nu mai este necesară. 

Toate soluţiile se recuperează. Folosirea unei ape moi permite obținerea 
de luciu bun și tuşeu moale, 

Consumurile specifice la mercerizare sint : NaOH 0,2 —0,95 kg/kg mate- 
rial, apă 40—50 l/kg și abur normal 6—7 kg/kg. 

— Mercerizarea fără tensionare se face diferit după scopul urmărit. Dacă 
se urmăreşte mărirea desimii, țesătura în stare liberă, fără cute (pentru a 
se putea contracta) se impregnează cu soluția de NaOH 230—296 g/l, la 
20 —25G, se depune pe o bandă transportoare timp de 8—10 min, apoi se 
spală, se acidulează în bazine sau pe cada cu virtelniță şi se usucă în maşini 
de uscat prin alîrnare. 


Dacă se urmărește îmbunătăţirea capacităţii de vopsire se folosesc soluţii 
diluate de NaOH 145—167 gil, la 25—30*C, timp de 1—2 min. 

— Mercerizarea locală este practic o imprimare cu o pastă ce conţine 
aglutinantul și NaOH. După 2—3 min se spală, și contracția realizată pe 
porțiunile acoperite de pastă dă efectul de creponare. Același efect se obține 
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prin mercerizarea unei țesături care, în prealabil, a fost imprimată cu o pastă 
de rezervare cu gumă arabică. 4 ; 

Mereerizarea tricoturilor. Se efectuează pe scară largă în ultimul timp, 
deoarece este mai ieftină decit mercerizarea în fir, dă un aspect plăcut supra- 
feței tricotului cu îmbunătățirea luciului şi a stabilității dimensionale, Prin 
mercerizare se poate reduce consumul de coloranți la vopsire cu 20 —=25 %. 
Ca proces tehnologic nu diferă de mercerizarea țesăturilor, însă în construcția 
de utilaje a trebuit să se ţină seama de extensibilitatea mare a tricoturilor 
şi de sensibilitatea acestora la tensionare. Pentru a mijloci pătrunderea rapidă 
a soluției de hidroxid de sodiu în fibră şi pentru a reduce durata impregnării 
s-a recurs fie la impregnarea cu vacuum, fie la o aburire înaintea impregnării, 
Se aplică, de asemenea, tratarea la 90°C, cu hidroxid de sodiu 280 —300 ol. 
Prin ridicarea temperaturii, viscozitatea soluţiei scade, viteza de pătrundere, 
de umflare a fibrei și uniformitatea cresc, iar durata necesară tratamentului 
se reduce. Astfel se obține o îmbunătăţire a stabilităţii dimensionale și redu- 
cerea consumului de coloranţi, fără luciul caracteristic mercerizării. 

Ca utilaje, se folosesc mașini speciale pentru mercerizarea tricoturilor în 
foaie întinsă sau maşini pentru mercerizarea tricoturilor sub forma de tub. 

În primul caz, operația se efectuează cu controlul și reglarea tensionării 
tricotului pe ambele direcţii. Se folosesc, în general, maşini de mercerizat cu 
cilindri, la care întinderea în lățime la intrare se realizează cu rame de lățit 
sau cu cilindri curbați, iar în compartimentele maşinii, tricotul este condus de 
cilindrii antrenați. 

În cazul tricoturilor tubulare, întinderea în lăţime se efectuează cu rame de 
lățit. Pentru a e evita marcarea marginilor se folosesc rame de lățit circulare. 
La mașina din figura 28, tricotul se impregnează în soluția de hidroxid în 
fulardul 1, se depozitează pentru desăvirşirea reacției în pipa 2, se stabili- 
zează în compartimentul 3, în care este întins în lăţime cu rama circulară 4 
care se menține în interior prin greutatea proprie și este spălat prin stropire 
cu duzele 5. Recuperarea leșiei se face în cada 6. 

Deieetele de mercerizare sînt cauzate de nerespectarea condiţiilor de lucru 
de minuiri greșite sau de anumite defecţiuni ale utilajului. Astfel : merceri- 
zarea neuniformă poate proveni de la: 

— impregnare neuniformă (materialul conţine resturi de apret, pete de 
var, ulei etc.); 


Fig. 28. Mașina de mercerizat tricoturi tubulare 
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A | 
> presiunea inegală a cilindrilor fulardului pe toată lățimea lor; | 


— presiunea prea mare a țesăturii pe cilindrii de lăţit cu rifelaje oblice | 
ai dispozitivului de desfacere ; 


- formarea de cute prin introducerea greșită a materialului în mașină ; | 

— întinderea neuniformă a țesăturii; - 

— oprirea maşinii în timpul lucrului ; i | 

—  mercerizarea prin suprapunere a țesăturilor, cu lățimi diferite (mer- | 
cerizare inegală la margini) ; 

— ruperea marginii țesăturii la o întindere prea puternică în ramă. 


O parte din aceste defecte pot fi remediate prin repetarea mercerizării | 
cu soluţii mai concentrate decit cele iniţiale, 


2.3.9. MERCERIZAREA ȚESĂTURILOR DIN IN 


Materialele din in se mercerizează sub formă de fire sau țesături, cu sau 
fără tensionare. Se obţin aceleași efecte ca şi în cazul materialelor de bum- 
bac : creşterea luciului, a capacităţii de vopsire și a sarcinii de rupere, înde~ | 
sirea materialului cu îmbunătăţirea tușeului, a aspectului şi reducerea șito- l 

nabilității. | 
| 


Regimul de lucru la mercerizarea țesăturilor constă din : tratarea cu o solus 
ție de NaOH de 250 g/l, la:25—30°C, timp de 1—2 min, după care toate | 
celelalte operații se fac ca la țesăturile din bumbac. si 


2.3.10. MERCERIZAREA TĒSĀTURILOR MIXTE 


Dintre țesăturile mixte supuse mercerizării se menţionează cele din bum- 
bac- celofibră, cu un conținut de maximum 20%, celofibră, cele din bumbac- 
celofibră polinozică 50/50 şi cele din bumbac-poliester 30/70. 

Celelalte tipuri de țesături mixte nu sint supuse mercerizării din diferite 
motive, Astfel: la materialele din bumbac-acetat se produce saponificarea 
acetatului, la cele din bumbac-fibre poliamidice se degradează fibrele poli- 
amidice care sînt sensibile la alcalii ṣi oxigen, cele din fibre celulozice-polia- 
crilonitrilice se îngălbenesc şi se degradează ete. 

La mercerizarea țesăturilor din bumbac-viscoză se ține seama de sensi- 
bilitatea viscozei, care, fiind o celuloză regenerată, se umflă mult în soluții de 
NaOH, putindu-se dizolva la o concentrație de 88 —97 gjl. Ş 

Pentru evitarea acestui neajuns se poate folosi un amestec de NaOH 75% 
cu KOH 25% sau se adaugă în flotă NaCl sau KCI care reduc Du Bee fi- 
brelor. În plus se ține seama că viscoza umedă este sensibilă și la acțiuni 
mecanice (stoarcere), de aceea se va folosi un utilaj adecvat. Practic se lu- 
crează cu concentrații de 240 —295 g/l NaOH şi cu un adaos de 50 g/l NaCl 
și 15 g/l KCI ; spălarea se face energic cu apă fierbinte de 90 —100°C. 

Țesăturile din bumbac-celofibră polinozică 50/50 prin mercerizare devin 
mai lucioase, capătă tuşeu suplu, plăcut, rezistența se menține constantă 
(fibrele polinozice pierd din rezistență, în timp ce bumbacul cîştigă). 

Țesăturile din bumbac-poliester 30/70 se mercerizează după tehnologia 
obișnuită pentru bumbac. 
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2.3.11. TRATAMENTE CU AMONIAC LICHID 


În ultimii 10 ani s-a experimentat un nou procedeu de finisare a mate- 
rialelor celulozice, cu amoniac lichid. 

Procedeul se pare că poate fi înlocuitor al mercerizării clasice cu soluție 
de hidroxid de sodiu, adăugind la efectele obişnuite îmbunătăţite şi alte 
efecte, cum ar fi : stabilitate dimensională, rezistenţă la murdărire, rezistențe 
mecanice mai mari la rupere, purtare, frečare în stare umedă ete. Avantajul 
mai constă și în efectul mult mai uniform, o creștere mai puternică a reac- 
livităţii fibrelor, prevenirea degradării acestora și eliminarea problemei apei 
reziduale. 

Se pretează la asemenea lralament sortimentele din viscoză, bumbac, 
in şi din amestec de poliester-tibre celulozice folosite pentru salopete și pan- 
taloni de blue-jeans, lenjerie de pat, aţa de cusut, fire pentru tricotaje etc. 

Materialele tratate cu amoniac nu mai necesită tratamente cu răşini, 
se pot spăla și usca în maşini electrocasnice, păstrindu-și forma și dimen- 
siunile, netezimea suprafeței şi a cusăturilor, putîndu-se folosi apoi fără 
călcare. 


Dacă acestea sint avantajele, există și dificultăţi pe care le prezintă acest 
procedeu. Amoniacul se lichefiază la temperatură scăzută —33,4°C, are miros 
neplăcut, se volatilizează, corodează utilajul, în amestec cu aerul în anumite 
proporții poate forma amestecuri explozive. 

Aplicarea acestui procedeu în cazul ţesăturilor cuprinde trei faze : 

— îmbibarea cu amoniac lichid (cu sau fără tensionare) ; 

` — depozitarea (un timp necesar acţiunii celuloză-amoniac) ; 

— îndepărtarea amoniacului. 


Utilajul folosit poate fi: o autoclavă din oţel inoxidabil, prevăzută cu 
manta de răcire, cu sistem de alimentare cu amoniac și aparate de măsură 
pentru presiune sau o instalaţie specială cum este cea din figura 29. 


Materialul textil 7 trece prin zona de preuseare 2, prin compensatoarele 3 
și apoi trece la fulardul de impregnare 4 cu amoniac lichid. Impregnarea, 
depozitarea materialului și evaporarea amoniacului se face în mașina propriu- 
zisă 5, unde se asigură o bună izolare. După impregnare materialul textil 
este trecut peste cilindrii 6, pentru desăvirşirea reacției. Aici are loc elimi- 
narea paa evaporare a amoniacului, Curățirea completă de amoniac se face 
în zona 7 prin încălzire şi aburire. 


Amoniacul este recuperat într-o instalație anexă, lichefiat și trimis în 
circuit. 


9 NH, gazos saer 


Fig. 29. Instalaţie pentru tratare cu amoniac lichid. 


4 — Utilajul şi tehnologia finisării produselor textile clasa a XI-a — cd. 79 49: 


VERIBICAȚU-WĂ CONOS EIN ȚEL E 


1. Care este scopul și principiul mercerizării ? 

2. În ce constă chimismul mercerizării ? 

3. Care sint factorii ce influențează procesul de mercerizare ? 

4. Care sint principalele defecte de mercerizare ? Dar mijloacele de prevenire 
şi remediere ? 

5. Asupra căror parametri se acționează pentru obţinerea unui luciu accentuat : 
a) tensionare; b) temperatură; c) concentrație; d) durată ? 

6. Cum se realizează mercerizarea la mașina de mercerizat cu lanţ : 
a) prin impregnare-depozilare ; b) prin impregnare-intindere în lățime ? 

7. Prin închiderea ermetică a recuperatorului de ieşire ce se evită; 

s n a ia b) evaporarea; c) eliminarea de vapori toxici 2 

„ Ce utilaje se vor folosi pentru mercerizare, i az i pr ii 
3 000 m/zi țesături sie ateu SE ae a pia te 


9. Care este agentul frigorific folosit în inst pentru răcirea soluțiilor de 
alațiile pentr 
t a soluțiil 


a) amoniacul; b) freonul ; c) acetona ? 

19. Cu ce se face caustificarea leșiilor de mercerizare : 
a) cu NaOH ; b) cu Ca(OH), ; c) cu KOH? 

11, Ce știți despre tratamentul cu amoniac lichid ? 


2.4. PREGĂTIREA MATERIALELOR DIN FIBRE CELULOZICE ARTIFICIALE 


2.4.1. CARACTERISTICILE FIBRELOR CELULOZICE ARTIFICIALE ȘI COMPORT 
AREA LOR 
ÎN PREGĂTIREA DE FINISARE. NECESITATEA PREGĂTIRII LOR 


Fibrele celulozice artificiale sînt obţinute din celuloză modificată chimic. 
Astfel viscoza și cupro (celuloză regenerată), fibra polinozică (viscoză cu 
caracteristici superioare), acetatul secundar şi triacetatul de celuloză (celu- 
loză esterificată), se obțin sub formă de filament continuu mono sau poli- 
filamentar sub denumirea de mătase sau sub formă de fibre tăiate la lun- 
gimea fibrelor de bumbac (celofibre) sau de lină (celolane) și care urmează să 
fie filate după tehnologia bumbacului sau a linii. 

Fibrele „Viscoză cupro şi polinozică au proprietăţi asemănătoare cu ale 
bumbacului, în timp ce fibrele acetat se aseamănă cu fibrele sintetice. 

Fibrele din celuloză regenerată, au un grad de polimerizare mai mic 
(250 —300), sînt mai sensibile la acţiuni chimice şi mecanice. Astfel higro- 
scopicitatea este mai mare (repriza 11%); în apă fibrele se umflă puter- 
nic, crescînd în diametru cu 40 —60%, şi în lungime cu 3—6%. În aceste 
condiţii macromoleculele se îndepărtează mult, legăturile de hidrogen inter- 
moleculare se desfac, iar rezistența mecanică a fibrei în stare udă scade 
cu 60% faţă de rezistenţa fibrei în stare uscată. Dacă se apreciază că la fibra 
uscată rezistența este doar 80%, din cea a bumbacului, se poate înțelege de 
ce articolele fabricate din aceste fibre se curăţă prin operații mult mai blinde, 
chimic și mecanic. i i i i 

În contact cu hidroxid de sodiu aceste fibre se umflă şi în cele din urmă 
se pot dizolva, zona periculoasă fiind cuprinsă între 10 și 12% NaOH. 
| Substanțele oxidante reacționează ca şi asupra bumbacului, dar mai ener- 
gic, transformîndu-le în oxiceluloze. i 

Coloranţii folosiţi sînt aceeași ca şi pentru bumbac. Fibra viscoză se va 
Vopsi mai intens decit bumbacul, iar fibra cupro mai intens decît viscoza 
Explicații se vor da la capitolul referitor la vopsire. l 


" La căldură, fibrele celulozice artificiale sînt mai sensibile decit bum- 
acul. 
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Fibrele polinozice obţinule după o tehnologie specială au față de viscoză 
o rezistenţă mai bună la tracțiune, in apă se umflă mai puțin, rezistența în 
stare umedă scade doar cu 20—30% , rezistența la alcalii, de asemenea, este 
mai bună, este însă o fibră fragilă avind rezistența în buclă mai redusă. 

S-a arătat că tibrele acetat prin structura lor se aseamănă mai mult cu 
fibrele sintetice decit cu cele celulozice artificiale. Se cunosc două tipuri 
de mătase acetat : acetatul secundar de celuloză (celuloză parțial esteriticată 
8006) şi triacetatul de celuloză la care toate grupele —OH sînt esteriticate 
prin acetilare. Între cele două tipuri de fibre există unele deosebiri în ceea 
ce priveşte solubilitatea, rezistenţa la temperatură și la unii agenţi chimici. 
Sînt fibre uşoare, puţin higroscopiee (repriza 6,5%). În stare umedă rezis- 
tența acetatului secundar scade mult 40 —50%, faţă de rezistența fibrei în 
stare uscată în timp ce la triacetat scăderea de rezistență este doar de 
10—15% — alungirea la rupere aceeași ca și la viscoză, 

Faţă de substanțele alcaline, fibrele de acetat secundar sînt mai sensi- 
bile decit cele din triacetat (o soluție de săpun şi sodă la fierbere le des- 
compun) ; în schimb rezistența faţă de acizi este superioară celorlalte fibre 
artificiale. i 

Solvenţii organici polari, ca acetona și eterii, umilă și dizolvă acetatul 
secundar, în timp ce triacetatul nu este solubilizat. 

Stabilitatea termică este mai mare la triacetat decit la acetatul secundar. 
Astfel, fibra triacetat devine plastică sub 180°C, peste 180°C se înmoaie şi 
se topeşte la 220 —250C, în timp ce Libra de acetat secundar devine plastică 
mult sub temperatura de 140°C. Fibrele acetat au luciu, moliciune și neșito- 
nabilitate, asemănătoare ca a mătăsii naturale. 

Toate aceste proprietăţi explică anumite precauţii care se iau la finisarea 
produselor: 

Din cele menţionate se observă că fibrele chimice celulozice, cu excep- 
ţia acetaţilor, sînt suficient de hidrofile, totuși operaţiile de pregătire sînt 
necesare, pe de o parte, pentru înlăturarea unor substanțe depuse pe fibre 
în operaţiile anterioare (substanțe de avivare, de încleiere, coloranţi de mar- 
care, uleiuri de uns etc.), pe de altă parte, pentru a se realiza o umflare uni- 
formă şi a se elimina tensiunile din fibre în scopul vopsirii uniforme. 

Ținindu-se seama de aspectul caracteristic al acestei categorii de fibre, în 
prelucrarea lor se vor folosi utilaje ce solicită cit mai puţin materialul, iar 
tehnologiile alese vor ţine seama de natura firelor (filament continuu sau 
obținute din fibre scurte). La stabilirea partizilor se va acorda o grijă deo- 
sebită unitormităţii acestora, de asemenea, coaserea bucăţilor se face atent, 
pentru a nu se produce rupturi în stare umedă. 


2.4.2. DESANCOLAREA ȘI ALBIREA ȚESĂTURILOR DIN VISCOZA 


a. Desaneolarea. Se face în scopul înlăturării produselor de încleiere 
(ancolare), produselor de avivare, coloranților de marcare, și, dacă este cazul, 
a surplusului de sulf din fibre (desulturare). 

Modul de lucru este condiţionat de natura substanțelor de îneleiere (solu- 
bile sau insolubile). 

Desancolarea țesăturilor, cu urzeli îneleiate cu produse solubile în apă 
(clei, gelatină, gume vegetale, produse sintetice) se face prin spălare cu apă 
caldă sau spălare cu soluţii de săpun, detergenţi sintetici 1—3 g/l şi 2—3 g/l 
NazCO. Se lucrează pe căzi cu vîrtelniță la un raport de flotă 1:20—1: 30, 
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ridicînd încet temperatura la fierbere, unde se menţine 60—90 min, urmează 
spălarea cu apă caldă şi rece cîte 20—30 min. i 

Desancolarea se poate eieclua concomitent cu vopsirea, în cazul în care 
produsele de încleiere solubile în apă nu influențează procesul de vopsire: 

Desancolarea țesăturilor cu fire încleiate cu ulei de in se face mai greu 
Baia conţine : 3—5 g/l săpun, 2 g/l detergent (ulei sultatat), 2—5 g/l Na CO, 
sau NaOH. Se începe la 40 —50C, se aduce la fierbere încet si se menţine cît 
este necesar pentru înlăturarea urmelor de ulei (4—8 h). ` i 

Desulfurarea se face la fierbere cu 2—3 8]l NaOH. 

b. Albirea ţesăturilor din viseoză. Se execută cu aceleasi substanțe ca și 
bumbacul, dar în condiţii de lucru mai blinde, viscoza fiind albă din fabri- 
cație ; adaosurile se reduc cu 1/, —!/,, de asemenea durata și temperatura. 
= Albirea cu NaClO se face în solutii cu 0,5 —0,8 g/l clor activ, la 20°C 
timp de 30 —45 min, după care urmează operaţiile cunoscute. 
fi Albirea cu H30; prezintă avantajul unei tehnologii mai simple, reali- 
zindu-se şi o desulturare, conform reacției : i 


45 8 NaOH + 0, > 4 NaSO, +4 H,O 


Se folosesc băi cu 1—2 ml/l H0; 30%, 2 g/l NaOH (sau mai mult pentru 
desulfurare) și 1 g/l trietanulamină sau silicat de sodiu (stabilizator), la tem- 
peratura de 60—80°C, durata fiind 20—30 min. 
— Albirea cu clorit dă rezultate foarte bune şi se face în aceleași condiţii 
ca la bumbac, dar cu concentrații mai mici. l i 
— Albirea în proces continuu se face cu materialul în foaie întinsă pe 
agregate speciale, de asemenea cu cantităţi reduse de substanţe. 


2.4.3. PREGĂTIREA MATERIALELOR DIN CELOFIBRĂ 
ȘI A CELOR DIN AMESTEC CELOFIBRĂ-BUMBAC 


— Pregătirea materialelor din celofibră tip bumbac ridică aceleaşi pro- 
bleme ca și materialele din viscoză. Deseleierea se face cu substanțe enzima- 
tice, curățirea alcalină se face prin fierbere deschisă cu NaCO, iar albirea 
cu NaClO Şi H0. Toate tratamentele sînt mai ponderate din punct de ve- 
dere chimic și mecanic. 

„Pentru descleiere se impregncază materialul sub formă de foaie întinsă 
într-o flotă care conţine : 2,5 g/l amidosol, 0,5—2 g/l acvafil, la pH 6,8—7 
şi temperatura de 45 —50*C; se depozitează 10—12 h, apoi se spală cu apă 

noi pacea e f 1 AE 
caldă (60 —70 C) şi rece. Curăţirea alcalină se face prin fierbere deschisă în 
Pane vă cu 41—8 g/l NaC Os, 1 —2 g/l alcool gras sulfatat (cu riscul tuturor 
foretar fierberii în autoclavă) sau prin spălare cu soluții care conțin : 2— 
FE AT şi 1—2 g/l NaCO, pe maşini de spălat în funie. Albirea se 
ce cu hipoclorit 1—2 g/l clor activ prin impregnare-depozitare în bazine, 
spălare, acidulare, tratare cu agent optic. 

— Materialele din amestec : bumbac 84—67% cu celofibră 16—33% se 
prelucrează mai greu, prezența bumbacului necesitînd o curăţire mai ener- 
i r aceea, descleierea se face ca la bumbac ; curățirea alcalină prin fier- 
AY aia autoclavă în soluții cu 3—4 g/l NaOH, 1—2 g/l detergent 
şi 1 g/l pirosu fit, presiunea 10—15 N/em?, durata 6—8 ore. Albirea se face-cu 

20 sau combinat NaClO —H20z, în autoclavă sau în instalaţii pentru 
proces continuu. În acest din urmă caz, materialul se impregnează cu o soluție 
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cu: 3—4 g/l H 0, 30%, 1—1,5 g/l NaOH, 0,5 g/l agent de udare, 4--6 g]l 
silicat de sodiu, se abureşte în pipă 30 min, la 95 —98°C, se spală cu apă caldă 
și rece; 


2.4.4. PREGATIREA ŞI ALBIREA MATERIALELOR DiN FIBRE POLINOZICE 


Materialele din fibre polinozice 100%, se finisează în condiţii identice 
cu cele din celofibră 100%, iar amestecurile din bumbac-fibre polinozice 
50/50 se prelucrează asemănător, dar nu identic cu ţesăturile din bumbac 
100%. Varietatea mare a fibrelor polinozice face ca şi tehnologiile folosite 
să tie numeroase. În stabilirea acestora trebuie să se țină însă seama de urmă- 
toarele : evitarea tensionării excesive a materialului umed, temperatura și 
concentraţia soluţiilor de alcalii trebuie să fie mai reduse (zonă periculoasă 
sub 20°C şi peste 90°C), iar concentraţia hidroxidului de sodiu între 11,5— 
13,5%, 


2.4.5. PREGĂTIREA MATERIALELOR DIN ACETAT SECUNDAR Și TRIACETAT DE CELULOZĂ 


a. Pregătirea materialelor din acetat secundar de celuloză. Materia- 
lele din acetat secundar de celuloză (ţesături sau tricoturi) au o rezistență 
mică la plesnire şi o scădere a rezistenţei în stare umedă cu 30%. Se prelu- 
crează în cantități mici acetat secundar 100% și mai ales în amestec cu fire 
poliamidice și poliesterice sub formă de tricot. 

Operaţiile de pregătire se fac cu materialul în stare lată și includ: spă- 
lare, albire, uscare. 

Materialul se impregnează la 60°C într-o flotă care conţine: un agent 
de spălare anionic sau neionic (Romopal O, LN sau Slovaton 0) 2 g/l; tri- 
polifosfat de sodiu (dacă apa este dură) și Trilon B (dacă apa conţine ioni 
ai metalelor grele) cîte 0,5 g/l şi un agent de albire optică, 5 g/l. Se stoarce 
şi se depozitează 5 min la 60—70"C pentru desăvirșirea reacției. Se clătește 
cu apă caldă și rece. Se avivează timp de 10 min la 35 —40*C, cu un agent 
de avivare, după care se usucă la rama de uscat la 140°C. 

b. Pregătirea materialelor din triacetat de celuloză. Spre deosebire de 
țesăturile din viscoză care se prelucrează după tehnologia materialelor din 
bumbac, țesăturile din triacelat de celuloză necesită două operaţii supli- 
mentare, și anume termofixarea şi tratarea alcalină (Silk-finish) ; aceasta din 
urmă pentru a da materialului aspect şi tușeu asemănător cu al mătăsii 
naturale. 

Firele. de triacetat vin din filatură cu torsiune mare şi nu necesită încleiere 
Dacă totuşi unele fire mai puţin torsionate se încleiază cu substanțe solubile, 
deseleierea se face cu soluţii slab alcaline de detergent neionic (3—4 g/l) 
şi 3—4 g/l amoniac 25%, la 65—75°C, timp de 1—2 h. 

Obligatorie este însă operaţia de spălare (degresare) care se face în scopul 
înlăturării produselor de avivare folosite în filatură (emulsii de ulei mine- 
ral) şi a altor impurități care ar putea da neuniformităţi la vopsire, modi- 
ficări ale tușeului etc. Se folosesc băi cu 1 —3 g/l emulgator neionic și 2—3 ml/l 
amoniac 25%, la 60 —75°C, timp de 15 —30 min, sau băi cu 2—3 g/l alcool gras 
sulfatat la 90°C timp de 30 min. 
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"Țesăturile din triacetat de celuloză 100%, au un grad de alb bun din 
fabricaţie. Pentru a îmbunătăţi însă gradul de alb, sau pentru a reduce 
ușoara îngălbenire produsă în timpul prelucrării, se folosesc substanțe fluo- 
rescente. Este indicat ca albirea să se facă după termofixare. 

Materialele obţinute din amestec triacetat. cu alte fibre se albesc cu sub- 
stanțele cunoscute (este indicată totuşi albirea cu clorit de sodiu). 

Termofixarea (tratarea termică) se bazează pe termoplasticitatea fibrelor. 
Supuse la temperaturi de peste 180°C timp de 30 s se produce eliminarea ten- 
siunilor din fibră cu desfacerea legăturilor de hidrogen tensionate și stabilirea 
de noi legături în poziţii netensionate. Se obţine o îmbunătăţire a luciului, 
a rezistenţei la spălare, a vopsirilor, a revenirii din șifonare. 

Tratamentul alcalin este de fapt o saponiticare superficială a fibrelor, 
care la suprafaţă capătă un înveliş foarte fin de celuloză regenerată. Materialul 
devine mai suplu, se șifonează mai greu, capătă caracter antistatic perma- 
nent, se calcă la temperaturi mai ridicate și se îmbunătăţeşte rezistența termică 
a vopsirilor cu coloranţi de dispersie. Tratamentul se aplică materialelor din 
triacetat de celuloză 100%, şi celor din amestec cu procent mare de triacetat, 

Operația constă în tratare cu soluţii de NaOH la temperaturi de 85 
95°C şi se poate face pe cadă cu virtelniță, pe jigher sau în instalaţii con- 
tinue. 

Pe cada cu virtelniţă se folosesc soluții cu 3,5 g/l NaOH la un raport de 
flotă : 1:25—1:40, la 85—95°C, timp de 1—2 h. 

Pe jigher la un raport de flotă : 1:3-—1: 10 se lucrează cu o soluție de 
2—4% NaOH (raportat la material), la 85 —95°C, timp de 1—2 h. 

Pe instalaţii continue se [ace o impregnare pe fulard cu 100 g/l NaOH, 
se aburește 40 s, la presiunea atmosferică cu abur saturat. 

După tratamentul alcalin se face o spălare foarte intensă, urmată, dacă 
este cazul, de acidulare. Se recomandă o atenţie deosebită la uniformitatea sapo- 
nificării pe întreaga suprafață a materialului, pentru a nu obţine neunifor- 
mităţi la vopsire. 


VERIFICAȚI-VĂ CUN OȘTINȚELE 


1. Care sint principalele tipuri de fibre chimice din polimeri naturali și ce struc- 
tură fizică au ? 

2. Cum se comportă fibrele viscoză in operaţiile de finisare ?, 

3. Cum se comportă fibrele triacetat în operaţiile de finisare ? 

å. Care sint caracterele generale ale fibrelor chimice celulozice şi ce măsuri spe- 
ciale se cer la prelucrarea lor in condiţii optime în operaţiile de finisare ? 

5. Ce operaţii suplimentare se fac la desancolarea materialelor din viscoză faţă 
de cele din bumbac? 

6. Albirea materialelor din viscoză se face: 


a) cu aceleași concentraţii ale flotei de albire ca la bumbac; b) cu concen- 
trații reduse ? 


În ce condiţii se execulă pregălirea materialelor din celofibră ? 

7. Care este metoda indicată pentru curățirea alcalină a materialelor din celo- 
fibră : 
a) fierberea in autoclavă sub presiune; b) fierberea deschisă; c) spălarea 
pe mașini de spălat în funie? 


9. La ce tratament suplimentar sînt supuse materialele din triacelat de celuloză? 
Să se explice motivele. 


2.5. PREGĂTIREA MATERIALELOR DIN LINĂ 


25.1. CARACTERISTICILE ŞI COMPORTAREA FIBRELOR DE LINĂ 
ÎN OPERAŢIILE DE FINISARE 


Datorită proprietăților fibrelor de lină (elasticitate şi capacitate de îm- 
pislire), în operaţiile de pregătire, materialele din lînă își schimbă în mare 
măsură aspectul şi caracteristicile, Operaţiile de curăţire se fac înainte de 
filare, sub formă de fibre, sau după filare, sub formă de fire și țesături. 

a. Compoziţia și structura linii. Componenta de bază a linii este chera- 
tina, o substanță macromoleculară din clasa proteinelor fibroase, insolu- 
bile (scleroproteine), formată din mai mulți aminoacizi, dintre care unii 
conțin sulf. Aminoacidul specific cheratinei este acidul a şi amino f tio- 
propionic (cistina) HN —CH —COOH, care prin oxidare 


| 
CH, —SH 
se transformă în disulfura corespunzătoare (cistina) : 
CHa—S5—S5—CH3 


| | 
CH-—NH, CH-NH, 


| | 
COOH COOH 


Lanţurile de macromolecule sint unite intre ele prin legături de hidțogen 
şi formează straturi sau foi plane; intre plane se stabilesc legături ai, i 
ce pot fi legături tip sare, între grupările acide şi bazice libere ale resturilor 
de aminoacizi (--C00-H,N —), sau legături de sulf (—S—S-—) între res- 
tuiile de cistină denumite punți cistinice. 


4 
FA | co 
i 2 h ELI le CH 

CH—CH3—CH—C00- + + Hi N—CHa— CHCH — CHC 
A N 
NH NH 
AS A 
; S 
co co 


W ZA 
CH—CHy—S—5—CH 


z N 
NE NH 


B / 


Jegătură transversală de sulf în cistină 


La fibra neintinsă lanţurile principale de cheratină au forma unor scări 
in spirală, în care fiecare rest de aminoacid corespunde unei trepte, iar într-o 
spiră intră 3,7 resturi de aminoacizi. Grupele peptidice sînt așezate în 


același plan, şi intre grupele C = O şi —NH-—, aparţinînd unor spire supra- 
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PR? A mei lavfuri yene; se formează legături de hidrogen ce dau sta- 
acestei structuri. Lanţurile laterale ale ami izi i i i 
DRAG R pur aterale ale aminoacizilor ies din spiralä 
spre exterior şi între ele se stabilesc legături de sulf sau sare 
na pii S nA = = . i 
sli RA Fiu obuze este cunoscută ca g-cheratină. Întinse în apă rece, lan- 
Saal e e sa x se i ne du la o formă mai puţin ondulată (8-ehe- 
, a incetarea efortului revine la starea initială A a 
ý Mr a € i ea inițială. Această `- 
tare explică buna elasticitate a linii. nny £ dă 


să Pe lingă, cheratină 28 —74 %, lina conține impurități al căror procent 
sil mai i icat la linurile fine. Dintre acestea, un procent de 5—260 sint 
propre, a d glandelor sebacee, un amestec de grăsimi (lanolină) şi acizi graşi 
- și aa sint [i y ` sudori i i ext 
Hi Wi bg JA sint produse ale glandelor sudoripare formate din amestec 
š uri. de potasiu ale acizilor organici cu săpunuri de potasiu ale unor acizi 
organici saturați (butiric, stearic); 8—26% sînt impurități aderente (paie 
scaieți, coloranți de marcare etc.) şi 8—12% apă i A 
29% 3 
Împreună, produsele glandelor sebacee si s i 
sele gla sebacee şi sudoripar A 
M $ pare se cunosc sub numele 
b. Proprietăţile linii. Car 
; ; ii. Caracterul ar a TI y amini ice) 
şi acide atit în catenele laterale cit și Apel si pe ARITON pl 
A laterale şi la ca le lanțurilor macromoleculare, 
] amfoter ; faţă de baze se co yir id, şi f i 
i ; e se comportă ce ac șI fală acizi 
pa HA i Į ă ca un acid, şi faţă de acizi 
În soluţie apoasă, lina disociază formînd un ion bipolar (amlion) : 


H,N—L 


COON é *H,N-T—C00-— 
În prezența ionilor de hidrogen, lina se comportă ca un cation : 
*HaN—L—CO0” + H07 = "H;N—L—CO0H -+ HO, 
iar in prezența grupelor OH", ca un anion: 
+*H;}N—L—CO0- + HO“ — HaN—L—C00- + H40 


> 17 appie « înii s 
i Pia tem sti apel al linii este la pH = 4,9, punct in care sarcina electrică 
; ia este nulă, grupele acide fiind în echilibru cu cele bazice. La acest punct 
na pi r rer de întindere a fibrei sint minime. Această com- 
portare se extinde de fapt într-o zonă c ită z i 
re i 7 cu un pH = 4...8 zonă - 
pn F 8, numită zonă izo 


„Adhunti apei şi a aburului. In atmosferă normală fibrele de lină absorb 
17% umiditate. În apă, fibrele se umilă, distanța dintre lanţurile moleculare 
creşte, se desfac legăturile de sare, iar acțiunea forțelor intermoleculare 
scade şi deci posibilitatea întinderii fibrei creşte. În cazul linii datorită 
structurii fizice a cheratinei, alungirea la rupere a fibrelor în mediu um d 
şi sau este de 100%, şi se datoreşte posibilităţii trecerii a-cheratinei în Baie 

ATi A 2-A š ra Li 
a peda Maer arătat mai înainte. La încetarea solicitării, fibrele revin 

„Fibrele întinse tratate cu apă fierbinte sau cu abur minimum 20 min pierd 
posibilitatea de revenire, răminind alungite. Se produce fenomenul de Pina 
iar această comportare se datorește desfacerii legăturilor de sulf şi stabilirii 
de noi legături în poziţia întinsă, conform schemei : TA 


R-—S-—S5—R, + HOH > RSH + R,SOH 


rest de cistină rest de acid 
'sultinic 


R —SOH-—H,NR, > R-S—NH-—R, + H,0. 
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Dacă tratamentul durează numai 2 min, legăturile de sulf desfăcute nu 
se pot reface, jar la încetarea solicitărilor, lanțurile macromoleculare se 
contractă sub influența forțelor de atracție intermoleculare. Deoarece legă- 
turile transversale de sulf sint desfăcute, echilibrul intre forțele care acționau 
asupra lanțurilor macromoleculare nu se mai stabileşte la forma de g-che- 
ratină, ci contracția merge mai departe, pină la forma de cheratină amorfă ; 
în acest caz se produce fenomenul de supracontracție, care duce la o scurtare 
a fibrei cu 30%, din lungimea iniţială neintinsă. 

Dacă acţiunea apei la fierbere sau a aburului durează un timp mai inde- 
lungat, lanţurile peptidice se pot hidroliza, şi fibra pierde din- rezistență. 
Astfel, după o fierbere în apă sau o aburire de 12 ore, o țesătură pierde circa 
300, din rezistență. 

Actiunea acizilor si a alealiilor. În comparaţie cu fibrele celuloziee, lina este 
mai rezistentă la acizi și mai puţin rezistentă la alcalii. 

În afară de desfacerea legăturilor tip sare, aşa cum s-a arătat, acțiunea 
acizilor se manifestă și prin hidroliza legăturilor peptidice. Astfel, după 
o fierbere de 16 h într-o soluţie de 20°% HCI, lina este hidrolizată complet 
pînă la aminoacizi. Acţiunea soluţiilor diluate, folosite uzual la vopsirea 
fibrelor de lină, este mai redusă și nu degradează fibra. 

Acţiunea alcaliilor este mult mai nocivă şi duce la degradarea fibrelor 
prin distrugerea punților cistinice. Astfel, o soluție de 3°% NaOH: la cald 
dizolvă lina imediat. Acţiunea. carbonatului de sodiu este mai redusă, iar 
dacă temperatura. nu depăşeşte 50°C şi pH-ul valoarea 10, degradările nu 
sînt apreciabile. i 

Acţiunea ozidanților. Oxidanţii albese lina, distrugîind pigmenții natu- 
rali, dar exercită şi o acțiune de degradare a fibrelor, care se manifestă prin 
oxidarea grupelor cistinice. Intensitatea degradării depinde de concentrație, 
temperatură, pH. ; i | 

Degradarea oxidativă se poate produce și de către oxigenul din aer, sub 
influența luminii, x 

Acţiunea hipoeloritului de sodiu se manifestă prin clorurarea linii şi se 
foloseşte ca tratament special pentru mărirea luciului şi micşorarea capaci- 
tăţii de impislire. 

Acliunea temperaturii. Fibrele de lină, în stare uscată, încălzite un timp 
mai indelungat la 60 —70C nu sint degradate, la 80°C devin fragile, iar la 
100 —150*C se ingălbenesc şi devin rigide. Acţiunea de degradare este mult 
mai accentuată atunci cind fibrele sint în stare umedă. 


2.5.2. SPĂLAREA LINII SUB FORMA DE FIBRE, PALE ȘI FIRE ŞI UTILAJE FOLOSITE 


a. Metode de spălare. Spălarea se face ìn scopul înlăturării impurităților 
] i 


ce insotesc fibrele şi care ar ingreuia operaţiile ulterioare. Lina se spală sub - 


forme de fibre, fire şi ţesături în instalaţii adecvate. 

Spălarea înainte de filare se impune, deoarece grăsimea conținută in 
usuc face ca fibrele să se lipească între ele şi de garniturile de cardă îngre- 
unind filarea. Spălarea după filare are ca scop și eliminarea substanțelor de 
uleiere folosite la filare. 

În toate cazurile însă, prin spălare nu se vor înlătura total grăsimile 
care asigură elasticitatea fibrelor. 
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Fig. 30. Leviatanul pentru spălat lină. 


La spălarea linii sub formă de fibre se va conduce astfel operaţia de spă- 
lare încît lina pregătită pentru filare prin cardare să mai reţină 1,5 —2% gră- 
simi, iar cea pentru filare prin pieptănare 0,8 —1,3%, 

Se cunosc trei metode de spălare : 

— Spălarea în mediu alcalin (pH'= 9,5 —10). 

~ Spălarea în mediu slab alcalin (pH = 7,5 —9), 

— Spălarea în mediu decid (pH = 5,5). 


Degradarea fibrelor nu se produce numai la spălare alcalină, ci şi la uscare, 
în cazul cînd nu au fost bine clătite, sau nu s-a respectat regimul de tem- 
peratură. 


Spălarea firelor de lină are ca scop înlăturarea uleiului. depus pe fibre 
înainte de filare (oleina, uleiuri minerale emulsionate) în cantitate de 1-—4 SIA 
la firele pieptănate și 4—8% la firele cardate. 

Spălarea firelor pieptănate se efectuează pe aparate de vopsit cu solu- 
ţii ce conțin : 1 —3 g/l alcool gras sulfatat Detersin sau Romopal şi 1—2 g/l 
amoniac 20%, raportul de flotă 1:13-1:15, temperatura 40°C, durata 
30 min. 

Pentru firele cardate se folosesc soluții mai concentrate, iar firele uleiate 
cu oleină se spală numai cu soluţii de amoniac. 

b. Utilaje tolosite la spălarea linii sub formă de fibre. Mașinile clasice 
pentru spălarea linii, denumite leviatane (fig. 30), se compun din 4—5 căzi 
în care materialul fibros este antrenat în flotă cu ajutorul unor turci sau al 
unor greble. 


Lina destăculă de un destăcător şi depusă pe banda transportoare 7 este 
introdusă în flota din leviatanul 3 și cu ajutorul tamburului 2, Transportul 
linii în flota de spălare se efectuează de către dispozitivele cu furci 4. După 
ce a trecut prin ultima cadă, lina este scoasă cu ajutorul dispozitivului 5 
şi depusă pe banda transportoare 6, stoarsă între cilindrii 7 şi introdusă în 
uscător cu ajutorul benzii transportoare $. 


Partea interioară a căzii este prevăzută cu un fund dublu perforat 9, 
care permite stringerea murdăriei în partea de jos a căzii, de unde este eva- 
cuată la canal prin ventilele 70, fără a mai veni în contact cu materialul 


textil. 


Pentru a se evita impislirea linii sub influenţa acțiunilor mecanice, pe 
care le suportă în timpul transportului în flotă, s-au construit agregate de 
spălat (fig. 31) la care lina este transportată în flotă cu ajutorul unor tam- 
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Fig. 31. Agregat cu tambure perforate pentru spălat lină. 


bure excentrice perforate 1. Acestea se rotesc, iar la pătrunderea zonei per- 
forate in baie, flota este aspirată în interior, astfel incit efectul de spalare 
este activat, iar lina aderă la suprafața tamburului şi se deplasează o dată 
cu el. La ieșirea din baie a zonei perforate a tamburului, lina adusă la supra- 
față este preluată de tamburul următor. Din ia cadă de spălare mate- 
rialul fibros 2 este preluat de banda transportoare 3 și stors cu cilindri stor- 
cători £. re l | 

Regimul de lucru la spălarea linii în leviatanul cu cinci bazine este dat 


in tabelul 5. 


Tabelul 3 
Principalele metode de spălare a linii şi parametrii de lucru 
: së : ad: Cada 5 
S 3 ajutăto: Cada 1 Cada 2 Cada 3 Cada 4 K 4 
ela A 4 Dare ina ane | spălare | spălare spălare-clătire clătire 
Spălarea în mediu alcalin (săpun-sodă) 
| 
a 2 _3 
Săpun [g/l] j ji y 2 Ă CĂ 1 
Sodă calcinală [g /1 —2 e «e a i Per 
3 5 5—p 50 25—30 
atura [°C 45 45—50 50 50 j 
ui ip AI 9,5 10,3 10,8 9,2 7,8 
Spălarea în mediu slab alcalin (sodă-detergenţi sintetici) 
Detergent sin- s _ E ” 
tetic [g/1] — 0,5. 0,5 4.5 7 
Sodă calcinată |g/1] 1 —2 0, 7: — a 7 
Temperatura [°C] 45 45 50 50 gi 
pH 9,5 8,5—9 8 7,5 2 
Spălarea în mediu acid (acid formic-detergenţi sintetici) 
Agent neionic [g/1] 0,75 0,6 0,3 
Acid formic 85% i 
[mg/1] 0,32 0,1 0,1 F ra 
Temperatura [°C] 45 50 55 30 X 
pH 5—6 5,5 5,5 5,5 f 
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Fig. 32. Agregat pentru spălat pale (liseusă). 


e. Utilaje pentru spălarea linii sub formă de pale, Se folosesc mașini 
de spălat denumite liseuse (fig. 32), în care benzile de material fibros 1 sint 
conduse. în căzile de spălare cu ajutorul tamburelor 3 și a rolelor con- 
ducătoare 7, care efectuează și o uşoară stoarcere, La ieșirea din fiecare 
cadă se efectuează stoarcerea, prin presare cu cilindri storcători 5. În final, 
palele sint preluate de banda transportoare 5! şi introduse în uscătorul 7 
cu tambure perforate, care efectuează uscarea prin aspiraţia aerului cald 
prin materialul textil. 

d. Utilaje pentru spălarea firelor sub formă de sculuri. Se folosesc maşi- 
nile de vopsit în scul sau agregate de spălat în proces continuu. 


2.5.3. SPALAREA ȚESATURILOR DE LINA ŞI UTILAJE FOLOSITE 


a. Operații preliminare spălării, Țesăturile intrate. în secția de finisaj 
înainte de spălare sint supuse următoarelor operaţii : controlul şi notarea 
defectelor, care se face cu o cretă colorată, curățirea de noduri și scame 
şi corectarea unor defecte (repansare) ; marcarea ce se face! cu mașina de 
cusut, şi cuprinde numărul bucății, articolul, lungimea şi calitatea ; întoc- 
mirea partizilor care constă în gruparea a 4—8 bucăţi cu caracteristici co- 
mune (articol, masă, lungime, nuanțe apropiate elc,). 

b. Scopul spălării, factorii ce influențează spălarea. Scopul spălării constă 
în înlăturarea unor defecte a tesăturilor crude şi în obținerea unor efecte noi. 

Țesăturile crude sint aspre la. pipăit, unsuroase, au culoarea neclară și 
miros neplăcut, nu se pot vopsi, se murdărese ușor, sint slab termoizolatoare 
şi au tendința de a-și micşora dimensiunile în mediu umed. Cauzele acestor 
defecte sînt cunoscute ca provenind din operaţiile anterioare. 

În urma spălării, ţesăturile capătă un tușeu mai plăcut, luciu, culori 
mai vii, se pot vopsi şi prelucra în continuare mai ușor, sint mai călduroase 
şi se şifonează mai greu. În concluzie, operaţia de spălare asigură o.curăţire 
şi o destindere a țesăturii. Destinderea se realizează prin eliminarea tensiu- 
nilor din fibre care practic se manifestă prin intrarea în lungime şi în lățime 
a țesăturii. Această intrare este favorizată de următorii factori : 

— Scurtarea fibrelor. În mediu umed, prin desfacerea legăturilor trans- 
versale de sare —CO00- HN” şi în parte a legăturilor de sulf din punţile 
disulfitice, posibilitatea: de revenire a fibrei tensionate crește. 

Totodată, soluţia de spălare acţionează ca un lubrifiant şi favorizează 
alunecarea fibrelor între ele. 


— Scurlarea fibrelor. În apă, firele se umflă cu 20% şi se lungesc numai 
cu 1%. O dată cu aceasta creşte şi diametrul firului, iar fibrele întăşurate 
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în spirală în jurul axei firului ar trebui să se întindă. Acest lucru nu este 
posibil, iar forțele care apar fac ca unghiul de înfășurare a fibrelor să se 
micşoreze, iar firul să se scurteze. 

— Seurlarea fesălurilor. Umllarea firelor duce la o scurtare a ţesătu- 
rilor, care se produce prin faptul că firele de bătătură, fiind mai groase și 
cu torsiune redusă, se umflă mult, iar cele de urzeală, care sînt mai subţiri 
şi mai răsucite, se umilă mai puţin și sînt obligate să parcurgă un drum 
sinuos în jurul fibrelor de bătătură. Tensiunile ce apar în acest proces fac 
ca țesătura să se scurteze, ajungind la o structură stabilă, cu ambele sisteme 
de fibre îndoite uniform, structură care se menţine după spălat, 

Factorii ce influențează spălarea sint: pH-ul, temperatura, durata, du- 
ritatea apei, udaosurile şi acţiunile mecanice de agitare şi frecare, 

— pH-ul influențează spălarea în măsura în care, moditicînd sarcina 
electrică a fibrei, ajută la îndepărtarea impurităților prin respingere electro- 
statică. Cele mai indicate valori ale pH-ului se află între 5 și 10, cînd fibrele 
sînt încărcate negativ, Posibilitatea de spălare creşte cu pH-ul, depinzînd 
şi de natura agenților de spălare folosiți. 

La valori ale pH-ului sub 5, fibrele se încarcă pozitiv și posibilitatea de 
spălare scade. Se aplică totuşi la spălarea unor țesături vopsite cu coloranţi 
care sîngerează. În acest caz se -folosese detergenţi neionici. 

— Temperatura uzuală este de 50°C și nu trebuie depăşită; pentru 
țesăturile care singerează sau. formează ușor cute, temperatura nu va de- 
păşi 30°C. ; 

— Durata trebuie să asigure o înlăturare a impurităților de pe material; 
prelungind spălarea la o țesătură foarte murdară, fără îndepărtarea flotei 
impurificate, are loc o reprecipitare a murdăriei pe fibre. 

— Duritatea sporită a apei duce la un consum sporit de săpun (se for- 
mează săpunuri insolubile de Ca și Mg care se pot depune pe material), și la 
o diminuare a acţiunii delergenților sintetici. Efectele durității apei se pre- 
vin prin folosirea unor agenţi complexanți. 

Adaosurile uzuale sint : săpunul, despre a cărui acțiune s-a vorbit, NasCOs 
(creează pH-ul necesar și saponitică acizii grași) şi NaCl sau NaSO, care 
în mediu neutru au rolul de a reduce afinitatea agenților de spălare (anioni 
activi) pentru lină și astfel de a le mări puterea de spălare. 

c. Utilaje pentru spălat ţesături. 1) Maşini de spălat în funie. În prin- 
cipiu, spălarea are loc sub formă de funie prin îmbibări'și stoarceri, repetate. 

— Maşina clasică de spălat în funie (fig. 33, a). Ţesătura 1, antrenată 
și stoarsă de cilindri 2, trece peste virtelnița 3 și este depusă în cada 4 
unde se îmbibă în soluția de spălat. Trece peste cilindrul conducător 5, apoi 
prin grătarul 6 care are rolul de a desface funiile şi de a opri mașina la for- 
marea unui nod, și ciclul se repetă din nou. 

În timpul clătirii, apa caldă sau rece este stropită pe material prin con- 
ductele 7, iar flota murdară se stringe în cada 8$, de unde este evacuată 
parțial la canal printr-o conductă laterală. Menţinerea unui [anumit nivel 
în flotă la clătire se realizează prin intermediul conductei 9, care poate 
fi înclinată după necesități. Încălzirea apei de clătire se face cu abur ce se 
trimite direct în conductă sau cu apă fierbinte. 
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În maşină se introduc 6— 10 bucăţi 
de țesătură de 40—50 m fiecare, de 
aceeaşi grosime şi culoare. Viteza de lucru 
este 75—95 m/min şi se poate regla 
uneori cu un variator continuu PIV. 

Cilindrii storcători se construiesc din 
lemn de stejar sau din leavă de oțel 
cauciucată cu cauciuc moale pentru cilin- 
drul superior şi dur pentru cel interior. 

Presiunea pe cilindrul superior se rea- 
lizează cu ajutorul unor pirghii cu gre- 
utăţi, arcuri spirale sau late, hidraulic 
sau pneumatic. Metoda pneumatică oferă 
avantajul realizării unei presiuni elastice 
cu posibilităţi uşoare de reglare. 

Cada se construieşte din lemn sau 
oțel inoxidabil. 

Maşina are un bun efect de curăţire 
şi destindere și o producţie mare. 

— Maşină rapidă de spălat cu duze 
(lig. 33, b). Această mașină este prevă- 
zută cu sistemul de duze 7, montat în 
fața cilindrilor storcători 2. Duza este 
formată dintr-o ţeavă de oţel inoxidabil 
cu pereți dubli şi perforată în interior. 
Funia de țesătură care trece prin duză 
este stropită intens din toate părțile cu 
flota de spălare trimisă asupra materia- 
lului cu o pompă ce realizează o presi- 
une de 2—3 Njem?. Prin aceasta se 
intensifică procesul de săpunire-clătire și 
se reduce durata spălării cu 50-— 60%, 
la țesăturile din lină cardată și 20 --40 23 
la țesăturile din lină pieptănată. 


La ieşirea din duză, sub influența 
presiunii apei care a pătruns în țesătură 
funia se umilă şi se balonează, iar peri- 
colul formării cutelor se reduce. 


Pe peretele din spatele maşinii se 


f găseşte placa de lovire 3, care poate 

C li apropiată sau depărtată de cilindrii 

Fig. 33. Maşini de spălat în storcători prin comandă pneumatică, re- 
funie : glînd forța de lovire și acțiunea de în- 

a — maşină clasică; b — maşina cu alai a esf i, ti a ui 
Se ut polonă rea in a an u desare Și prin aceasta, contracția în lun 
desare. gime a țesăturii. Această acţiune este 


completată cu lovirea ţesăturii de cilin- 

drul de desprindere 4 și influențată de viteza țesăturii care se măreşte 
la 100 —200 m/min. 

Duzele se pot schimba (d = 100 mm, 120 mm, 140 mm) astfel încît ma- 

şina permite să se lucreze țesături de diferite grosimi (300 —1 000 g/ml) 
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— Maşina de spălat-piuat (fig. 33, c). Este prevăzulă cu canalul de în- 
desare 7, cu presiune reglabilă de placa superioară 2, Acţiunea de îndesare 
se efectuează de către ciocanul 3, cu mişcare alternativă (150 deplasări /min), 
Mașina permite să se efectueze o uşoară piuare la țesături din lină pieptănată. 

— Agregatele de spălat în funie formate din mai multe maşini de spă- 
lat, montate în serie. Prin fiecare maşină, țesătura trece în spirală. Nu- 
mărul maşinilor se alege în funcţie de viteza de lucru. Se pot folosi asttel 
patru mașini pentru săpunit și şase mașini pentru elătit. 

2) Maşini de spălat în lăţime. Se folosesc pentru spălarea țesăturilor tip 
lină pieptănată, care sint sensibile la acțiuni mecanice și pot forma cute 
sau Spărturi, dacă sînt spălate pe mașini de spălat în funie. Folosirea lor 
se intensifică, fiind cerută de introducerea fibrelor chimice la fabricarea 
țesăturilor. 

— Maşina de spălat cu cilindri canelați (fig. 34, a). Țesătura 1 trece prin 
mașină în foaie lată, fiind antrenată şi stoarsă de cilindrii cauciucaţi 2, cu 
diametrul mic, asupra cărora se exercită o presiune mecanică sau pneumatică. 
Spălarea este activată cu ajutorul cilindrilor canelaţi 3, aşezaţi în cada 4 
pentru flota murdară, care exercită asupra materialului o actiune de frecare. 
Conducerea corectă a țesăturii în mașină se face cu ajutorul dispozitivului 5. 

Maşina are productivitate mică, efect de curățire și destindere redus, însă 
permite evitarea formării cutelor. 


Maşini de spălat cu alte sisteme de activare a șpălării. Activarea spălării 
se poate realiza cu un clopot așezat în cada cu flotă murdară. Acesta are o 
mișcare de deplasare în sus și în jos și aspiră flota prin material. Același lucru 
se realizează trecînd materialul peste doi cilindri periorați, flota fiind as- 
pirată din interiorul cilindrilor. 

— Mașina de spălat cu canal de îndesare (Kontilana) (fig. 34, b) are în 
cada cu flota murdară un clopot cu mișcare de deplasare în sus și în jos 
care aspiră flota prin material. Canalul de îndesare 3 cu placa mobilă 2, 
prevăzută cu cilindri cauciucaţi și cu ciocanul 7 cu mișcare alternativă, permit 
să se efectueze o destindere și o uşoară piuare a ţesăturii, 

Acţiunea de spălare se continuă pe banda de spălare 4, care are o viteză 
reglabilă şi poate prelua cantităţi variabile de țesătură (100—600 m). Aici 
se face o stropire intensă cu sistemul de duze 5, în care flota este trimisă 
cu o pompă de recirculare la presiunea de 30 N/em?. Atunci cînd flota este 
murdară, se elimină la canal. Deoarece în timpul deplasării în cadă, țesătura 
nu vine în contact cu flota murdară, clătirea se realizează într-un timp 
foarte scurt. 


Fig. 34. Maşini de spălat în lăţime : 
a — cu cilindri canelaţi ; b — cu canal de îndesare, 
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Viteza |esăturii se poate regla continuu în limitele 8-30 m/min, eu aju 
torul unui variator. ` 

Maşina poate lucra în proces continuu prin cuplarea mai multor maşini 
(2-3 pentru spălat şi 1 —2 pentru clătit), Agregatul poate fi desfăcut oricind, 
iar maşinile pot lucra independent. 

3) Instalaţie de spălat în proces continuu (fig. 35). Se foloseşte pentru 
țesături de lină, lină cu poliester, semilină, celotibră. Țesătura 7 se imbibă 
în fulardul 2, este stoarsă de cilindrii storcători 3, relaxată prin batere cu 
cilindrii bătători 4 şi spălată în compartimentul 5. La alte tipuri de maşini 
activarea spălării şi relaxarea se obțin prin batere cu ajutorul unor ciocane. 

4) Regimul de lueru. Se stabileşte pentru fiecare partidă în parte, în 
funcție de gradul de murdărie, de structură, masă, materie primă şi constă 
în principiu din: 


— spălarea propriu-zisă sau săpunirea care se face cu o soluţie ce conține 
10 —20 gi! NaCO; şi 5—10 g/l săpun sau 1—4 gil detergent anionic sau 
neionic timp de 20—25 min, raportul de flotă 1:4—1:10. Un raport mic 
de flotă duce la economie de agenţi de spălare, un raport mare de flotă se 
foloseşte la țesăturile care pot forma cute. Clătirea se face cu apă caldă 
(45 —25°C) şi debit mic, timp de 20—30 min, apoi cu apă care se răcește la 
25—20°C, cu debit mijlociu, 10—20 min şi cu apă rece cu debit puternic 
60 —90 min. Se urmăreşte valoarea pH-ului care trebuie să fie în jurul lui 7. 
Dacă este cazul, se face o acidulare cu o soluție de acid acetic la un pH=4,5, 
pentru! înlăturarea sărurilor de calciu și înviorarea culorilor. ja 


La clătire se va evita diluarea bruscă a primei flote sau răcirea flotelor 


pentru a nu avea loc o reprecipitare a impurităților ṣi o depunere a acestora, 
pe material. 


Cind spălarea se face inainte de piuare, se recomandă umezirea cu apă 
la 20 —A40C, timp de 20 —30 min; de asemenea, dacă încleierea s-a tăcut 
cu amidon, acesta trebuie înlăturat prin scindare cu substanțe enzimatice. 

d. Detectele de spălare sint: 


— Cutele, care apar la spălarea în funie, datorită concentraţiei mari de 
săpun, nerespectării altor parametri. Se evită folosind apă caldă la înmu- 
iere şi clătire, temperaturi mai mici, coaserea în sac, desfacerea bucăţilor în 
timpul lucrului, presiunea mai redusă a cilindrului superior. Cutele mai 
apar la o depozitare defectuoasă înainte de uscare, cind materialul, cald 


încă, se depune în cantitate mare, un timp îndelungat. Se remediază prin 
fierbere și fixare sau o piuare slabă. 


= Tușeul unsuros și mirosul neplăcut al țesăturii provine de la o spă- 
lare insulicientă. Se remediază printr-o nouă spălare în flota cu adaos de 
detergenți cu solvenţi organici. 


Fig. 35. Instalaţie de spălat 
în proces continuu. 
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— Singerarea culorilor cind temperatura flotei alcaline a fost prea mare. 
Remedierea este dificilă, se poate încerca o decolorare cu o soluţie de hidro- 
sulfit 1—2 gjl. 

— Pete provenite din migrarea colorantului cînd la întocmirea partizilor 
spălate pe aceeaşi mașină s-au pus bucăţi de culori diferite; sau provenite 
din depunerea săpunurilor de Ca și Mg (apă dură). 


2.5.4. ALBIREA LINII ȘI A MATERIALELOR DIN LINĂ 


Materialele din lină se albese rar. Se albește numai lîna „albă“ care după 
spălare are o culoare gălbuie-cenuşie. Lina natural colorată, în general, 
nu se albeşte. 

Se folosesc în general substanţe reducătoare (albire reductivă) care degra- 
dează în mai mică măsură fibra, cum sînt hidrosultitul de sodiu și Blankit I 
(amestec de hidrosultit cu fosfat de sodiu). La bioxidul de sulf, folosit în 
trecut, s-a renunțat. 

€himismul albirii constă în reducerea grupelor cromolore de către hidro- 
genul pus în libertate de hidrosultit, conform reactiei : 


Na3540, + 2 H,0 = 2 NaHSO, + H; 


“Prin nerespectarea parametrilor de lucru poate avea loc o distrugere 
a punţilor.cistinice şi obținerea unor produse de degradare reductivă a linii, 
contorm reacțiilor : 


R—CH,—8—$—CH—R +Na HS0, R—CH—S—S0,Na +R—CH—SH 
R—CH;,—S—S—CH;—R 4+H,-+NaHS0,— 2 R=CH; Na HS,0;+SH; 


-Dacă cònform. primei reacții reversibile, prin spălare se refac punțile 
cistinice, după cea de-a: doua reacție degradarea este definitivă. 

Regimul de lucru. Materialul se spală cu o soluție care conține 1 ml/ 
amoniac 25%, 1 g/l agent anionic de spălare, la 40 —50°C, timp de 30 — 
45 min, apoi se tratează cu soluția de albire care conţine 3—4 g/l Blankit I 
la 45 —50°C timp de 2—3 h şi se clăteşte cu apă caldă și rece. 

Albul obţinut se îngălbeneşte prin depozitare în timp, mai ales în urma 
tratamentelor cu substanțe alcaline. Are loc un proces de oxidare, cu refa- 
cerea” grupelor cromotore. 

Pentru un grad de alb superior se poate face un tratament cu agenţi 
optici de albire specifici linii, în soluţii cu 0,2—1%, cu adaos de 5% acid 
acetic 50%, sau 2,5%, acid formic 85%, la 20—70C, timp de 30—45 min, 
dar fără o eficiență deosebită. 

b. Albirea cu substanțe oxidante (albire oxidativă). Se folosește apa 
oxigenată şi peroxidul de sodiu. Chimismul albirii cu apă oxigenată constă 
în oxidarea grupelor cromotore ale fibrei. Şi în acest caz, nerespectarea 
parametrilor de lucru poate duce la degradarea fibrelor prin desfacerea pun- 
ților de sull şi obținerea unor produși de oxidare (acizi sulfonici și sultinici). 

Regimul de lucru. Materialul se impregnează cu o soluţie care conține : 
15—30 ml/l H0; 35%; 1—2 g/l pirosulfat de sodiu cristalizat (stabilizator) 
şi 0,5—1,5 ml/l amoniac concentrat (pentru crearea pH-ului 9—9,5), la 
lemperatura de 55°C. Se lasă 6—12 h sau o noapte, se clăteşte foarte bine 
cu apă multă şi în ultima apă se adaugă 0,5-—1 ml/l acid acetic 50% 
pentru neutralizare, i 


5 — Utilajul şi tehnologia finisării produselor textile clasa a XI-a — cd. 79 65 


Pentru obținerea unui grad de alb superior cu o degradare mai redusă 
a fibrelor se poate face o albire mixtă oxidativ-reduclivă. După albirea 
cu H0; se face albirea reductivă cu compuși ce pot conţine și agenţi optici 
sau cu hidrosultit de sodiu, urmată de albire cu agenți optici, 


VERIFICAȚI-VĂ CUNO SLINTELE 


1. Care este structura chimică a cheratinei, prin ce se caracterizează ? 


2. Cum se explică rezistența mai mare a fibrelor de lină față de acizi decit 
față de alcalii ? 


3. Ce se urmărește prin spălarea linii sub formă de fibre. Dar prin spălarea 
țesăturilot ? 

4. Care sint defectele de spălare, cum se previn și cum se remediază ? 

5. De ce paramelri trebuie să se țină seama la spălarea materialelor din lină ? 


6. Pe care utilaj pericolul de împislire a linii în procesul de spălare este mai 
redus : 
a) pe agregatul cu tambure perforate ; b) pe leviatanul cu furci; c) pe levi- 
atanul cu greble ? 


1. La care mașină de spălat in funie a țesăturilor de lină, efectul de spălare 
este mai intens: 


a) la mașina clasică; b) la mașina cu duze? 
8. La care mașină efectul de impislire este mai intens : 

a) la mașina cu canal de indesare; b) la mașina cu duze ? 
9. Cum se activează operaţia de spălare la mașinile de spălat în foaie întinsă ? 
10. Ce agenţi de albire se folosesc pentru albirea linii ? 


11. Cum se explică degradarea fibrelor de lină la albirea reductivă ? Dar la 
albirea oxidativă ? 


2.5.5. PIUAREA MATERIALELOR DIN LINĂ, MAŞINI DE PIUAT 


a. Scopul şi principiul piuării. Piuarea se face în scopul obțineri unor 
țesături mai moi, cu tușeu plăcut, cu bune proprietăţi termoizolante și cu 
aspect frumos al suprafeței. 

n principiu, piuarea se realizează prin supunerea țesăturii umezite cu 
soluții alcaline sau acide, unor acţiuni mecanice de frecare, lovire şi pre- 
sare. Are loc o deplasare a fibrelor, o încilcire a acestora, care duce la con- 
tracție în lungime și lăţime şi la o creștere a grosimii. 

Aceste efecte se obţin datorită capacităţii fibrelor de lină de a se îm- 
pisli. Împislirea se produce prin migrarea fibrelor într-un singur sens (virt- 
rădăcină), determinată de prezența Solzilor îndreptaţi cu virful spre vîrful 
fibrei şi favorizată de elasticitatea fibrei. În deplasarea lor, fibrele antrenează 
după ele alte smocuri de fibre, formînd ochiuri și sinuozilăţi. 

b. Factorii care influențează piuarea. Capacitatea de piuare depinde de 
natura amestecului de fibre, de felul și de structura firelor și a ţesăturilor 
şi de condiţiile de lucru. 

— Fineţea fibrelor. Fibrele fine și ondulate se împislesc mai ușor decit 
fibrele groase și drepte. 

— Natura amestecului de fibre. Capacitatea de piuare este maximă la 
țesăturile din lînă şi scade la ţesăturile din amestec cu alte tipuri de fibre 
în următoarea ordine: poliesterice, poliacrilonitrilice, poliamidice, acetat, 
vîscoză. 

— Structura firului şi a ţesăturii. Firele cardate, mai puţin torsionate, 
groase, se piuază mai bine decit cele pieptănate, puternic răsucite sau sub- 
tiri. O țesătură cu legătură diagonal sau atlaz, cu flotări lungi, se va piua 
mai ușor decît o țesătură cu legătura pinză; de asemenea se piuază ușor 
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țesălurile cu desimi medii și cele la care firele de bătătură sint torsionate 
diferit. 
Umiditatea variază între 80 -110%. Este necesară pentru umflarea 
fibrelor, desfacerea solzilor şi creşterea elasticității fibrelor. 
pH-ul. La valori ale pH-ului între 4 și 8 corespunzător zonei izoelec- 
trice, posibilitatea de impislire este minimă. În mediu alcalin împislirea ete 
maximă la pH = 10; în mediu acid împislirea crește o dată cu scăderea 
pH-ului. Practice se lucrează la pH 9—10. -al 
— Temperatura folosită este între 40 şi 45C; la o temperatură mică se 
obţine o piuare de adincime, la una mai mare o piuare de suprafață. Ş 
Apenţii activi de suprafață. Săpunul de oleină sau săpunul pastă ip 
adaugă în cantităţi mici pentru piuări de suprafață : umezește fibrele, € 
umflă, menţine constant pH-ul şi este lubrifiant, înlesnind migrarea fibrelor 
Se poate înlocui parțial san total cu ulei de ricin sulfatat, iar pentru piuări 
uşoare se înlocuiește cu alți agenti tensioactivi (Romopal, Detersin, alcool 
gras sultatal). f 
La piuarea fesăturilor crude care au fost uleiate se folosesc detergen 
cu solvenți organici (aldetal). Ca lubrifiant se mai folosesc amidonul scin- 
dat: şi carboximetil-celuloza. ; a 
— Operațiile anterioare pot influența piuarea. Astfel, la piuarea ini 
de spălare, impislirea este activată de contracțiile ce se produc prin elimi- 
narea tensiunilor din fibre, în timp ce piuarea materialelor vopsite în 
fibre cu coloranți de erom este îngreuiată de elasticitatea redusă a acestora, 
"— Acţiunile mecanice de frecare, presare, lovire efectuate de mașini se 
reglează în funcţie de efectul dorit. i 
c. Maşini de piuat. În funcţie de modul de prezentare a materialului 
textil se folosesc maşini de piuat ţesături, pisle, eloșuri de pălării. , 
` Piua cu cilindri (tig. 36). "Țesătura în formă de funie continuă, antrenată 
în maşină de către ruleta 7 și tamburul 2 cu viteza de 140 —250 m/min este 
îndesată în canalul de îndesare 3 şi se depune în cadă. Trece apoi prin grătarul 
4 care desface funiile, peste cilindrul conducător 5 şi printre cilindrii verti- 
cali 6 și plăcile de ghidare 7 și este preluat din nou de tambur și ia uiti 
glarea intrării în lungime se obține prin modificarea presiunii pe ruletă ș 
canalul de îndesare, iar a intrării în lungime, 
prin reglarea distanței şi a presiunii între 
cilindrii verticali, şi plăcile de ghidare. Ume- 
zirea materialului cu soluţia de piuat se face 
prin stropire în zona de intrare între orga- 
nele active ale mașinii. Maşinile noi au toate 
piesele, care vin în contact cu soluția de 
piuare din oţel inoxidabil pentru „a evita 
coroziunea ce apare la piuarea acidă. 
Piua cu ciocane (fig. 37) este formată 
din cada de lemn 7, în care materialul textil 
imbibat în soluția de piuare este bătut cu 
două ciocane 2 din lemn acționate de la un 
motor prin intermediul unui arbore cotit 3. 
Ciocanele lovesc alternativ materialul cu o 
frecvență de 100 —200 bătăi /min şi o ampli- a 
tudine de 320 mm. Acțiunea este energică, 


Fig. 36. Piua <u cilindri. 
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iar maşina produce o scămoșare a suprafeței 
pentru pisle, postavuri, bascuri, cloşuri de 
pălării. j 

z Piua mullicilindru este formată din trei 
rînduri „de cilindri orizontali, ritelaţi, care 
au o mişcare de rotaţie. 

Mașina se foloseşte pentru impislirea clo- 
șurilor de pălării și a minușilor. 

d Regim de lucru la pinare. Stabilirea 
regimului de lucru se face în funcție de 
efectele urmărite şi de locul piuării în pro- 
Ah cesul tehnologic. 

a Astfel : 

-— Destinderea materialului şi un tușeu 
ip ge se obţine la țesături din lină pieptă- 
nată printr-o piuare ușoară g i 
ds E şoară 15—30 min 
e pp n M în mediu neutru pentru ca legătura să rămînă lizibilă şi în 

nediu alcalin pentru ușoară acoperire. Contraċția în lungime este de 3—5% 
şi în lăţime de 5—10%. iana i 
Pir paer acoperită cu legătură puțin vizibilă se obține pe țesături 

qi ate prin piuare în mediu alcalin 60 —90 min. i 
inp uşeul plin, piuare în adincime se obține pentru postavuri, stofe de 
paltoane, prin piuare alcalină prelungită 180—300 min, contracţiile în lun- 
gime de 20—30% şi în lățime 30 —40%,, 
s Iri ĂMApA înainte de spălare, „piuarea în grăsime“ este economică, deoa- 
ia ec e ai E A UI se piuază după o prealabilă săpu 

> un adaos de Na,CO, (dacă uleierea a f E ă i A 

i CO ă uleierea a fost tăcută cu oleină) și 

A a : ină) și e 
săpun EA detergenți (dacă s-a folosit ulei de tors), SER a 
P Ak rpm după spălare se face pentru materiale foarte murdare ; în acest 

az, în soluţia de piuare se reduce cantitatea de sodă. n” 

Fazele procesului de piuare sînt: 

K E ia maşinii, introducerea bucăților și scoaterea capetelor (pentru 
esăturile piuate superficial se folosesc două funii, pentru cele piuate în adîn- 
cime una singură) ; Ala 
ură piimren propriu-zisă (se mărește treptat presiunea pe canal şi se înde- 
părtează încet cilindrii verticali pe măsura intrării în lungime) ; i 

AS A airarac a Fi ăi à d 
i Tea dn care iar cu metrul (bucățile scoase pentru măsurat se 

ă, realabil, să se destindă 10—15 min erciti iuni bi 

í se des : „ neexercitînd presi 'ga- 
nele active ale maşinii) sau cu contorul. br e 
a al i a E A en uulor materialului. Lăţimea după piuare se stabi- 

ş neţie de lățimea finală, ținînd se de intrările î iile 

i t t ală, 4 seama de intrăr rap 
paza ; e intrările în operațiile ul- 

Lungimea se calculează î i i 

ulează în funcţie de masa finală şi i ile i 
1 ea | sé í şi de i ~ 
rațiile de finisare, conform relaţiei : aie A a arsi 


Lo i ese IGER a 
m 100 FA 


i 7/17 SA 
AOA, DUUR. 
Pig. 37. Piua cu ciocane. 


în care: 
Lp este lungimea după piuare, în m; 
Mi — -masa bucăților ernde, în g; 
p  — pierderi în finisare, în %,; 
m — masa materialului, în g/m; 
a „= alungiri în operaţiile ulterioare, în %, 
/ 
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Pierderile de masă la piuat-spălat variază după natura materialului şi 
durata piuării. Astfel, pentru Țesături din lînă pieptănată cu piuare slabă 
pierderile sint de 6—7% ; la țesături de lină cardată cu piuare medie p = 
= 20 —22%, la piuare puternică p = 26 —30 %. 

Exemple de soluții pentru piuat : 

— La piuarea în mediu alcalin : 10 —30 gil săpun de oleină 60% şi 15 — 
25 g/l sodă calcinată. La începutul piuării, pH-ul este 9,5, iar la sfîrșit 9.3. 
Dacă piuarea se execută după spălare, adaosul de sodă se reduce la 5—10 g/l, 
iar de săpun crește la 20 —40 g/l. 

— La piuarea în mediu neutru: 15—20 g/l alcool sulfatat sau Romopal 
şi eventual 10 —15 g/l Aldetal. Se pot folosi şi agenţi neionici. 

— La piuarea în mediu acid: 10—35 g/l acid sulfuric sau formic sau 
30—50 g/l acid acetic; 10—20 g/l agenţi anionici rezistenți în mediu acid 
(alcool gras sulfatat, Detersin), 

e. Defectele de piuare. Apar ca urmare a nerespectării parametrilor de 
lucru şi în majoritate nu pot fi remediate, de aceea se impune prevenirea 
lor. Principalele defecte sint: A 

> cute de piuă, care pot fi la capetele materialului, provocate de coa- 
cerea greşită a capetelor, sau pe întreg materialul, provocate de trecerea 
prin maşină a materialului îndoit, în același loc de o soluţie de săpun prea 
consistentă ; de un conţinut mare de fibre celulozice. Se previn prin coasere 
în tub (ţesături din fire pieptănate), piuare la rece cu funii puţine, reducerea 
umidității la 95% sau hidrofobizarea preliminară a fibrelor celulozice, redu- 
cerea presiunii şi a vitezei la începutul piuării şi mărirea lor treptată pe parcurs ; 

— locuri bătute (îngroșate), provin de la desfacerea defectuoasă în timpul 
piuării, margini ţesute greșit sau curăţiri greșite de scame și noduri ; 

— locuri roase; apar la ţesăturile prea uscate sau cînd dispozitivul de 


oprire automată este defect ; 

— găuri sau rupturi pe material; apar atunci cînd au pătruns corpuri 
străine ca pietre, cuie; cind garnitura cilindrilor este aegradată ; cînd dis- 
tanța dintre cilindri şi capacele canalului este peste valorile normale (0,7 — 


1 mm); 
crețuri şi lăţime neuniformă ; apar cind pătătura conţine fire străine ; 


— acoperiri insuficiente (desenul este vizibil), materialul nu are elas- 
ticitate, fie din cauza unui amestec de fire necorespunzător, fie a unei piuări 


accelerate ; 
— piuarea exagerată sau insuficientă, cînd parametrii de lucru nu au fost 
respectaţi. Se poate remedia prin repetarea corectă a piuării. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOSTINTELE 


1. Care este scopul piuării? Ce proprietăţi noi capătă materialul prin piuare ? 
2, Care este principiul piuării şi pe ce proprietăţi ale fibrelor se bazează ? 
3. Ce factori influenţează piuarea ? 
4. Care sint cele mai grave defecte de piuare şi ce cauze au T 
5. Pentru obţinerea unei stofe de palton se face : 
a) o piuare ușoară ; b) o piuare acidă; ec) o piuare alcalină prelungit 
6. Ce se intimplă la piuă dacă se mărește presiunea pe capacul canalului de 
indesare: 
a) scade viteza materialului ; b) cresc intrările în lungime ? 
7. Pentru ce se toloseşte piua cu ciocane, dar piua multicilindru ? 


ă? 


Aplicaţie 


n Să se stabilească lungimea după piuat a unei bucăţi de stofă, cunoscind că masa 
înainte de piuat este 49 kg, pierderile la piuare sint 20 y AE: 
ulterioare, 3%, iar masa materialului finit, de 1000 gim. 


2.5.6. FIXAREA ȚESATURILOR DIN LINĂ. UTILAJE FOLOSITE 


a. Scopul şi principiul fixării. Țesătura crudă v 
interne în fibră și fir, introduse în operaţiile de fil 
dimensională necorespunzăloare. 

Supusă operaţiilor de curățire sau vopsire, țesătura se va deforma, va 
forma cute, se va împisli şi va căpăta un aspect neplăcut al suprafeţei, în spe- 
cial pentru țesături din fire pieptănale. 

Scopul fixării este înlăturarea acestor neajunsuri şi obținerea unor efecle 
noi, ca: stabilitate dimensională, luciu: permanent, netezirea suprafeței, im- 
bunătățirea capacității de vopsire, curățire, înlăturarea cutelor formate. 

Principiul fixării constă în tratarea țesăturii cu apă fierbinte la 90 —95°C 
un timp oarecare, urmată de o răcire bruscă ìn apă rece. 

Fibrele de lină întinse, “tratate cu vapori de apă” la 100°C şi apoi uscate, 
își păstrează forma întinsă la îndepărtarea forţei exterioare, deoarece legă- 
turile de sare şi de hidrogen care s-au desfăcut în stare umedă se refac. Abi- 
rind din nou, un timp scurt, fibrele se scurtează cu 20 - 30%, sub lungimea 
iniţială, dacă prima aburire a durat 2 min ; dacă prima aburire a durat 10 min, 
se contractă pînă la lungimea iniţială, iar dacă prima aburire a durat mai mult 


de 20 min, fibrele rămin permanent: întinse, deci are loc fenomenul de fixare. 
A avut loc desfacerea leg 


ăturilor: de sult și formarea de noi legături în alte 
poziţii. : 
Parametrii de lucru la fixare sint: 
= DH = 7,8; = ei 
— temperatura 90 —95°C ; 
— durata 20 —60 min, efectul crește cu prelungirea duratei; durata se 
reduce prin adaosul în baie a unor substanțe ca tioglicolat de sodiu 2 g/l, 


De reținut că operațiile la care va fi supus materialul după fixare se 
vor face numai sub temperatura de fixare. 


ine în finisaj cu tensiuni 
are, țesere şi cu stabilitate 


"Se cunosc trei variante tehnologice: cra- 
barea (fixare prin fierbere cu apă la 98— 
100°C), decatarea udă (fixarea prin tratare 
cu apă la fierbere și abur) și netezirea fe- 
săturilor pentru eliminarea cutelor de lä 
spălare la 50 —70°C. 

b. Utilaje pentru fiert şi decatat ud. 
Regim de lucru, Fixarea ţesălurilor de lină 
prin fierbere (crabare) se execută ca operație 

„preliminară vopsirii,prin tratare cu apă fier- 
binte, în scopul evitării formării cutelor şi 
a împislirii la vopsit. 

— Maşina simplă de fixat (fig. 38). Ţesă- 
tura I se infăşoară pe cilindrul 2 din lemn 
Sau cauciuc, care se află jumătate în flota 
Fig. 38. Maşină simplă de fixat. din cada 4, Întășurarea se face cu netezire 
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alungirile în operaţiile 


ȘI p . J ndr 2 este acționat de la mot , 
li lin l . Cili d ul 5 or 
1 resare, realizata de Cl dru 
jar pe el se infăşoară 100 —200 m material. Tratatea ie caca timp de 
20 — prir a ul rului cu ma rial, in apa la 4U —« , incalzita 
nate al apa l 4 98 ( ii lzit 
0 30 min, n rotire ilindrulu 
a abur direct sau indirect. La încălzirea cu abur direct, controlul ȘI regla- 
u 
rea temperaturii se poate face automat. 
ti erea dir S Li Les: ura s 5! apa > 
La scoat ı maşına, esătura se trece prin cada 5 cu apă rece sau se 


niaşoar l l etaşs il ce se de ziteazā 1mp de 24 h, în 1 zi 
f a pe un su d şab ce s d po ză t | > torc ndu se 


periodic. puiet 
— Maşină dublă şi maşină triplă de clare ate ră kaa 
trei maşini simple de fixat aşezate aere e inele ea) Bram 
i spălări prelimi i are omogen: 1 
i p m pia ale tul intensitatea tratamentului este 
țesăturii de pe un sul şi înfășurarea pe a tul înte 
esăt ` pe ș wata 
identică pentru ambele capetele ale pesmimi ic pir daia als 
Maşini de decalat umed. La mașina din figura į 9, KÝ arees Aae ba 
i ; : i ă DT: q i 2 
rama de lăţit şi egalizat și împreună cu o pinză ae irita pe med 
sul perforat 3 din oțel inoxidabil, care, cu ajutorul ia i ea 
a e to ir 5 și sc închide ermetic. Pe un sul se înfășoară e 
uce în cz Ş ji pir 
pînă se ajunge la un diametru de 600 mm. 


fixat. Sînt construite din două sau 


i Iaşini de decatat ud : 
Fig. 39, Maşini de deca U 
p — maşina de decatat ud ; 


b — maşina de crabat şi deca- 
tat. 


"Circulaţia apei se face din interiorul spre exteriorul sulului, cu ajutorul 
unei pompe centrifuge şi a unui robinet cu trei căi, care permite schimbarea 
de sens. 

Tratarea materialului se poate face și cu abur direct trimis din interior 
spre exterior. În timpul lucrului, sulul cu material se rotește cu 8 rotaţii/min, 
fiind acționat de un motor. 

Derularea materialului se face cu dispozitivul 6 care permite depunerea 
în pliuri, atît a țesăturii, cît și a pînzei însoţitoare sau înfășurarea pinzei 
însoţitoare pe sulul 7. i 

Maşina din figura 39, b permite să se facă atit decatarea udă prin circu- 
lația soluției cu pompa 10, cit şi fierberea şi fixarea prin presare cu sulul:s. 
La scoaterea din mașină, țesătura se depune în falduri sau se poate înt 
şura pe sulul 9 pe care se face şi răcirea lentă. 

— Maşina de fizal continuu. Sînt astfel construite încit 
şi permite efectuarea operaţiei în proces continuu, 


— Mașina cu abur (fig. 40, a). Etectuează operaţia de fixare într-o at: 
mosferă de abur saturat, şi permite scurtarea tratamentului. Mașina se com- 
pune din tamburul 7 placat cu oţel inoxidabil şi încălzit cu abur la 1,5 N/cm, 
peste care trece o bandă fără sfîrşit 2 din cauciuc. Țesătura 3 se imbibă în 
apă fierbinte în cada 4, este stoarsă de cilindrii cauciucați 5, apoi se pre- 
sează cu presiune reglabilă între banda de cauciuc şi tambur, răcită în cada 6 
cu apă rece, stoarsă de cilindrii 7 şi depusă în falduri sau înfășurată pe sul. 
Pe tambur, temperatura țesăturii, controlată şi reglată automat, ajunge la 
105°C. Între tambur şi banda de cauciuc se formează o pernă de abur sub in- 
fluența căreia se efectuează fixarea. Lungimea zonei de fixare este de aproxi- 
mativ 8 m, iar viteza de lucru poate fi reglată cu un variator continuu, în li- 
mitele 5—20 m/min. 

— Mașina cu cilindri storcălori (fig. 40, b). Ţesătura trece prin flotă în 
partea de jos a căzii 1, fiind condusă de cilindrii de stors cauciucați -2 și de 
cilindrii conducători 3 ca la un calandru chasing (în foi suprapuse). Se efec- 
tuează astfel îmbibări și stoarceri succesive, care activează fixarea. 

c. Defecte de fixare. Cele mai frecvente sînt următoarele : 


— cute provenite diu înfăşurarea defectuoasă ; se îndepărtează greu, doar 
cu 0 uşoară piuare; 


ă- 


activează lixarea 


Ei tesire 
f 


Fig. 40. Maşini de fixat continuu à 
a — cu tambur ; b — cu cilindri storcători, 


-— efectul de. moar, provocat. de-o deplasare a firelor, cînd tensionarea de 
infăşurare sau presiunea cilindrului superior sint prea mari. Se pot îndepărta 
printr-o ușoară piuare ; 

singerarea vopsirilor, cind nu se verifică rezistenţa vopsirilor şi nu se 
respectă temperatura indicată ; 

degradarea fibrelor textile se produce prin creşterea pH-ului, atunci 
cind fesălura este fixată după spălare și nu a fost bine clătilă, sau prin pre- 
lungirea” inutilă a fierberii; 

— luciu 'imegal la decalarea udă, prin trecerea neuniformă a apei saù 


aburului prin țesătură, ca urmare a unci inlășurări necorespunzătoare. 


ia ERIE CATITA CUNOSTINTELE 


1. În ce scop se execulă fixarea malerialelor din lina? 

2. Care esle principiul fizării materialelor din lină ? i 

3. Ce procedee se folosesc penlru fixarea materialelor din lină? 

4. Care siht:derectele. de fixare, ce cauze au, cim se previn şi cum 56 teme 
diază ? : a i y oi AX E A 

5.. La care din mașinile enumerate se face fixarea cu. abur:. Ta 
4) la mașina simplă de fixat: b) la mașina de decalat ud; c) la maşina de 
crabat și decalat ud? 


25 CARBONIZAREA MATERIALELOR DIN LINA. UTILAJE FOLOSITE 


a; Scop, principiu, metode. Carbonizarea se face cu scopul inlăturării 
tuturor impurităților vegetale (scaieţi, pleavă ete.) de pe lina brută sau pentru 
separarea linii de fibrele celulozice în cazul zdrenţelor. Se carbonizează 
fibrele şi țesăturile. Sint carbonizate fibrele ce urmează a fi prelucrate prin 
cardare, deoarece la cele fine, care se vor pieptăna, curățirea de scaieţi se face 
la- pieplănare, sina 

n principiu; earbonizarea constă in transformarea impurităților vege- 
tale în hidroceluloze sfărimicioase. Aceasta se realizează prin tratare cu 
HS0, sau HCI (în cazul zdrenţelor), stoarcere, uscare, concentrarea. acidului 
la 105°C și sculurare. 

Se practică mai multe metode. 

Carbonizarea cu acid sulfuric este metoda cea mai uzuală. Paralel cu degra- 
darea produselor celulozice poate avea loc și o degradare hidrolitică a linii 
prin ruperea lanţului polipeptidic, care duce la scăderea elasticităţii și a rezis- 
tenţei. Pentru evitarea acestui neajuns şi a altora se vor respecta următorii 
parametrii de lucru : | 

concentrația acidului, care nu trebuie să fie mai mare de 50 g/l 
H.50, Wo; 

— uniformitatea îmbibării și a stoarcerii se realizează printr-o spălare 
intensă înainte de carbonizare și prin adaos 1—4 g/l agenţi tensioactivi 
rezistenți la acizi (acvatil, agenți neionici, uleiuri înalt sulfonate). în flota 
de acidulare. Îmbibarea neuniformă face ca în timpul uscării H,$0, să se lege 
rezistent de fibre pe anumite porţiuni, împiedicind apoi vopsirea ; 

— umiditatea critică este umiditatea limită cu care materialul impreg- 
nat cu acid sulfuric poate ajunge la 105C fără să se degradeze. La o con- 


centrație-a acidului de 50 g/l, umiditatea critică trebuie să fie 40%; 


Jo 3. 
depozitarea ' materialului impregnat se face în camere întunecoase, 
pentru a se preveni degradarea ; 


— neutralizarea se face cu'soluţii de 15 —20 gil NaCO., deoarece mate- 
riatul reţine după carbonizare ô —7%, H,50,, care în cea mai mare parte este 
legat de fibre şi nu se îndepărtează prin spălare. 

Carbonizarea cu acid clorhidric se face pentru zdrențe. Materialul aşezat 
pe un cărucior, uscat în prealabil cu aer cald, se tratează în instalaţii speci- 
ale cu HCI gazos la 80 —85°C, după care acidul se îndepărtează cu un venti- 
lator şi se recuperează. i i 

Carbonizarea cu săruri generatoare de acizi se face rar. Este incomodă, 
foloseşte temperaturi ridicate şi este scumpă, dar menajează fibrele. Folo- 
seşte AICI, sau MgCl. . i 

Batere la temperatură joasă. Supuse la temperaturi de —40°C, impuritățile 
celulozice devin sfărimicioase şi se pot scutura. 

b. Instalaţii pentru earbonizarea ţesăturilor de lină. Regim de lucru. 
Carbonizarea se realizează pe mașini ce funcționează în proces discontinuu 
sau în proces continuu. 

1) Maşini pentru carbonizare în proces disconlinuu. Pentru imbibare se 
folosesc căzi cu virtelniță în care țesătura se depozitează 15—25 min, după 
care se scoate și se înfăşoară pe virtelniță, unde se lasă să se scurgă de surplusul 
de acid. Stoarcerea se efectuează cu doi cilindri storcători, care antrenează 
țesătura şi o depun într-o centrifugă, unde se continuă stoarcerea. 

Uscarea şi carbonizarea se fac pe maşini de carbonizat în foaie lată, 

2) Instalajia peniru carbonizal în proces continuu (fig. 59). Se compune 
dintr-o cadă pentru acidulat și o mașină de carbonizat. 


— Cadă pentru acidulal. Yesătura este condusă în soluția de acid cu 
ajutorul cilindrilor 7 (fig. 41, a) din oţel inoxidabil: La mijlocul căzii se face 
o stoarcere intermediară, cu ajutorul cilindrilor storcători 2, și apoi o stoar- 
cere finală la presiunea de 160 —200 kN, care se continuă în mașina de stors 
3, prin aspirație. Îmbibarea continuă în compensătorul 4 tip albie, care for- 
mează în același timp şi un tampon faţă de maşina de carbonizat. Un asé- 
menea compensator poate îi amplasat şi înaintea mașinii de aspirat. Agitarea 
soluţiei din cadă se realizează cu aerul furnizat de pompa de aspirație. 

-- Mașina de carbonizat (fig. 41, b) este formată dintr-o cameră com- 
partimentată cu pereţi izolaţi în care țesătura 7 este antrenată de role cu 
comandă din exterior pentru a evita coroziunea. Plafonul camerei este dublu 
şi se încălzeşte prin circulaţia de -aer, pentru a evita condensările, Aerul 
încălzit de radiatoarele ? circulă în contracurent cu țesătura, fiind trimis de 
ventilatoarele 2. j 

Uscarea se efectuează în compartimentul I la 60 —70°C, continuă în com- 
partimentul II la 70—80°C pînă la 30—40% umiditate, iar carbonizarea se 
realizează in compartimentul II la 105 —110C. 

Viteza de trecere prin agregat este de 3—15 m/min, iar durata staționării 
în zona de carbonizare 2—10 min. Înainte de a ieşi din uscător, țesătura este 
răcită pină la 30—30C, intr-un compartiment de răcire. ; 

Neutralizarea marginilor se realizează cu ajutorul . unui: dispozitiv før- 
mat- dintr-un jgheab în care se află o soluţie de carbonat de sodiu și dex- 
trină, preluată de un cilindru și: predată unor role cu pînză ce o depun pe 
țesătură. : . 

Carbonizarea: țesăturilor se poate executa : 

— înainte de piuare, cînd soluția pătründe uşor, iar scuturarea se face 
repede, urmele fiind acoperite prin piuare. Se micşorează însă capacitatea de 
împislire a fibrelor şi pot apărea greutăţi la piuat; 
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Fig. 41. Instalaţia de carbonizat în proces continuu : 

a — cada de acidulat : b — maşină de carbonizat, 

— după piuare, cind îmbibarea cu acid şi înlăturarea scaeţilor se fac 
greu. Urmele scaieţilor rămin vizibile, însă piuarea nu este influențată. Se 
aplică la stofe ușoare cu multe deșeuri: 

după scămoşare, cind înlăturarea impurităților este uşurată, iar scă- 
moșarea se face cu pierderi mici de fibre. Se aplică la stofe scămoșate, ținînd 
seama că poate strica orientarea putului la loden și produce o impislire uşoară 
la velur; i 

inainte de vopsire ; nu necesită coloranţi rezistenți la carbonizare, dar 
poate da neunilormirăţi de vopsire. provocate de impregnări şi stoarceri neuni- 
forme. Se poate aplica, fără pericol de a obține defecte, numai în cazul unor 
țesături ce se vopsesc în tonuri închise; 

— după vopsire ; necesită coloranţi rezistenți la carbonizare și se aplică 
la stofe vopsite în culori deschise, la care procedeul de carbonizare inainte 
de: vopsire duce la neunitormităţi vizibile. 

c. Deteete de earbonizare. Se produc dacă nu se respectă condiţiile de 
lucru : i 

— petele de carbonizare, care apar la vopsit, se datorese unei impreg- 
nări sau stoareeri neuniforme, depozitare şi uscare parțială înainte de car- 
bonizare, pete de apă pe material, urme de săpun, săruri de calciu ete. ; 
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— cutele provin din minuirea defectuoasă a ţesăturii ; se accentuează la 
piuat ; 
— aspecte noroase apar pe [esăturile vopsite în prealabil, cind nu au fost 
bine neutralizate şi clătite; 
degradarea fibrelor care nu mai poate fi remediată. 


VERIFICAŢI-VĂ CUNOSTINTELE 


1. Care este scopul şi principiul carbonizării materialelor din lină? 

2. Ce factori influențează carbonizarea ? 

3. Care sint defectele de carbonizare, cum se previn și cum se remediază ? 
å. De ce plafonul maşinii de carbonizat este dublu ? 


Aplicație 


Să se calculeze cit lrehuie să fie concentraţia soluţiei de acid sulfuric pentru 
carbonizare, dacă s-a reușit să se realizeze un grad de stoarcere de 75%, iar 


ora 


rețela indică 40 g/l 11,50, in cazul unui grad de stoarcere de 105%? 


2.6. PREGĂTIREA MATERIALELOR DIN MATASE NATURALĂ 


2.6.1. CARACTERISTICILE ȘI COMPORTAREA MATASII NATURALE 
ÎN OPERAŢIILE DE FINISARE 


Mătasea naturală este produsă de viermii de mătase sub forma a două 
filamente, continue, lipite între ele, | 

Cele două filamente reprezintă fibra propriu-zisă (fibroina) insolubilă, 
iar cleiul care le ține lipite este sericina, solubilă și se înlătură prin dego- 
mare. i 

Fibroina este ọ substanță proteică din aceeași grupă chimică cu cheratina 
din lină. Este o substanță macromoleculară formată din circa 130 resturi a 
17 g-amino-acizi diferiți. Spre deosebire de aminoacizii din cheratină, cei din 
fibroină nu conţin sulf. Predomină acidul g-amino-acetic (glicina) HN —CH, — 
—COONH și acidul d-amino-propionice (alanina) (ET VL Lia 

CH, 

Macromolecula este liniară, cu foarte puține catene laterale, care se găsesc 
orientate toate de aceeași parte a lanțului macromolecular. 

Macromoleculele fibroinei sint orientate în proporție de 40 —60%, ceea 
ce explică rezistența specifică (46 daN/mm) mai mare decit la lină (10 — 
33 daN/mm), și alungirea la rupere, în stare umedă, mult mai redusă (30%) 
decit la- lină. 

Ca și la cheratină, fibroina are caracter amfoter, dar predomină funcția 
acidă ; punctul izoelectric este la pH = 3,5. 

Compoziţia chimică a mătăsii naturale variază după cum fibra este de 
la exteriorul, mijlocul sau interiorul gogoșii. În medie se apreciază ; fibroina 
72—80%, sericina 19 —28% ; alcooli grași şi hidrocarburi saturate 0,5 —1%, 
substanțe minerale și pigmenţi colorați (galben, roz, verde, portocalii) 1 —1,4%. 


Mătasea naturală este mai sensibilă decit lina la acizii minerali. Acizii 
clorhidric şi sulfuric concentrați o dizolvă la rece, de asemenea acizii mai 
diluaţi, dar la cald. 

Acizii organici în concentraţii moderate pină la 1% nu atacă fibra, îi dau 
luciu și foșnet caracteristic (acid acetic, acid formic). 

Soluţiile de alcalii (NaOH, KOH) în concentraţii mici și la tempera- 
turi scăzute nu atacă fibra, dar prin creșterea concentraţiei și a temperaturii 
se produce o degradare hidrolitică, fibra se dizolvă complet (NaOH 10%) 
cu degajare de amoniac. Hidroxidul de amoniu nu atacă mătasea naturală, 

Acţiunea de degradare a acizilor și bazelor este catalizală pozitiv de pre- 
zenţa unor săruri neutre. 

Soluţiile concentrate ale unor săruri (ZnCla, Cu(NOs), Ba(NO,), Ca(SCN), 
ete.) dizolvă fibroina, în timp ce alte săruri de staniu, stibiu, plumb se fixează 
pe fibră, fiind folosite la ingreuierea mătăsii, 

Oxidanţi, ca hipoeloritul de sodiu sau de calciu, atacă chiar în concen- 
trații mici, în schimb substanțele reducătoare nu. i 


a. Acţiunea apei. Fibroina absoarbe în atmosferă normală 11% umidi- 
tate. În apă rece fibrele se umflă cu 16—18% şi pierd 13%, din rezistență. 
La fierbere se produce o degradare hidrolitică (la legăturile peptidice), care 
duce la scăderea gradului de polimerizare, deci la scăderea rezistenței fibrei. 

Fibra de mătase naturală rezistă destul de bine pină la 110°C, dar la 
170°C se descompune. 

b. Acţiunea luminii şi a agenților atmosferici. Mătasea naturală “este 
fibra. cea "mai sensibilă la lumină, degradindu-se oxidativ. Dacă rezistenţa 
scade la jumătate după o expunere la soare de 1 190 orè pentru lină, 940 
pentru bumbac, 900 pentru viscoză, pentru mătasea naturală sînt suficiente 
numai 200 ore. l 


Urmele de cupru, fier, coloranți de cadă grăbesc degradarea lotochimică 
a mătăsii, în timp ce substanțele reducătoare, coloranţii acizi cromatabili, 
sărurile acidului formic o trinează. i 

Cu toate că industria chimică a fabricat fibre sintetice cu caracteristici 
superioare, totuși mătasea naturală nu a putut fi egalată în ceea ce pri- 
vește : tuşeul, draparea, flexibilitatea, nervozitatea. 


26.2. DEGOMAREA MĂTASII NATURALE 


a. Scop şi principiu. Prezenţa sericinii în firul de mătase lace ca pesă- 
turile și tricoturile să fie aspre şi mate. Înlăturarea sericinei se numește dego- 
mare. Degomarea trebuie să asigure îndepărtarea numai a sericinei fără de- 
gradarea fibroinei, menţinerea aspectului fibrei şi îmbunătățirea tuşeului. 

Degomarea se realizează prin tratarea materialelor la fierbere cu o soluţie 
alcalină. 


b. Factorii care influențează degomarea sint: 

— PH-ul care are valori pînă la 9,5 (se poate lucra numai la valori ale 
pH-ului mai mici decît 2,5 sau mai mari decit 9); 

— temperatura 95 —98°C ; 

— durata 1—2 h; 

— Substanțe ajutătoare (săpun, detergenţi neionici, agenţi complexanţi, 
substanțe alcaline). 
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Degomarea se poate lace Într-o baie cu o concentrație de săpun de 1-8 g/l 
sau în două băi cu concentraţii mai mici de săpun. Săpunul se poale inlocui 
parțial sau total cu agenţi neionici, în acest caz fiind obligatoriu adaosul 
de alcalii. 

Este importantă acţiunea săpunului care are rol de agent tensioactiv 
(menţine în suspensie sericina şi impuritățile îndepărtate) și creează mediul 
alcalin necesar. Se folosește săpun de oleină, cu un conţinut de maximum 
0,050, NaOH liber, care se dizolvă uşor, nu formează soluții viscoase ce ar 
putea lipi firele şi se îndepărtează uşor prin spălare. 

Adaosul de alealii (NaOH, NaaGO4) la începutul operaţiei îmbunătăţeşte 
efectul de degomare. 

După gradul de îndepărtare a sericinei se obțin trei calităţi de mătase: 
mătase crudă (ecru) la care pierderea de masă este între 1 și 4%; mătase 
incomplet degomată (suplă) cu 7—12% pierderi şi mătase complet dego- 
mată (cuit) la care sericina s-a îndepărtat complet, pierderea fiind de 
24%, 

c. Utilaje şi regim de lucru. Operația de degomare se execută pe uli- 
laje cunoscute : căzi simple, căzi cu virtelnițe ovale sau agregate pentru dego- 
mat şi creponat ţesături, în proces continuu asemănătoare cu cele care se 
folosesc pentru fibrele chimice tip mătase. 

Degomarea |esăturilor ușoare de tip voal se face după următorul regim 
de lucru : o primă baie la un raport de flotă 1:20; conţine 2—4 g/l săpun 
60%, 0,2—0,3 g/l NasCOz, temperatura 92 —94°C, durata 10 —30 min. Cea 
de-a doua baie conţine: 1,5—2 g/l săpun și 0,2—0,3 g/l NaCO, urmează, 
spălări repetate cu apă la 55 —70C și adaos de 1,5 g/l amoniac sau 0,5 g/l 
NaCO; și eventual agent complexant, apoi cu apă la 45-60 şi în final 
cu apă rece. 

Avivarea se face cu acid acetic 1—2 g/l, la 35-—4%C, timp de 30 “min, 
Se poate folosi și acidul formic. Fibrele devin mai lucioase și capătă un foșnet 
caracteristic, 

Băile se pot folosi la 2—4 partizi, adăugind săpun la fiecare partidă în 
prima baie şi la a treia partidă ìn a doua baie. 

Săpunul din băile de degomare se poate recupera sub formă de acizi grași 
în proporţie de 60%. 

d. Deieetele de degomare. Acestea pot i: 

— degomarea neuniformă pe anumite porţiuni de ţesături, din cauza neu- 
niformității grosimii fibrelor sau a [esăturii, sau din cauza nerespectării regi- 
mului de lucru ; 

— locuri albicioase, cu aspect mat, prătuit, datorate structurii fibrei, 
care pe lingă fibra principală are un număr variabil de fibre secundare lipite 
cu sericină (provenite din hrana viermilor) şi care prin degomare se desprind. 
Nu pot fi evitate decit prin alegerea unei anumite contexturi și prin efectu- 
area degomării ìn condiții mecanice blinde ; 

-- pete de săpun datorită săpunurilor de calciu și magneziu; în cazul 
apelor dure, țesătura este mată, fără foșnet caracteristic, cu un aspect tul- 
bure. Se remediază prin tratare repetată în soluţii proaspete de săpun sau 
în soluţii cu 3 g/l hexametafostat de sodiu, la 70 —75C, timp de 60 min; 

-— pete de acizi grași provenite din precipitarea pe fibre a acizilor grași 
din resturile de săpun, la tratarea cu acizi în băile de avivare. Se remediază 
prin spălare suplimentară în băi cu săpun la 80 —85C, timp de 20—30 min, 
sau cu soluţie fierbinte de amoniac; : 
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— porțiuni deteriorate şi deplasări de fire datorită fre ărilor de organele 
maşinii ; zi 


— degradarea firelor se produce la concentrații mari de alcalii sau la 
temperaturi ridicate. 


2.6.3. ALBIREA MATASII NATURALE 


„a. Albirea mătăsii. Deoarece pigmentul colorat se găseşte în sericină, 
prin degomare se înlătură şi acesta, de aceea materialele complet degomate 
se albesc rar. Mătasea eeru se foloseşte ca atare ; mai frecvent, se albeşte însă 
mătasea suplă. Ținind seama de rezistența la alcalii a mătăsii, se folosesc 
pentru albire substanţe oxidante (H0) sau reducătoare (hidrosultit). 

Rezultate bune dă albirea cu 11303. Materialul se tratează în băi cu 
107-20 ml/FH40 30%, 15 g/l pirofosfat de sodiu, 0,5 ml/l amoniac, 2—3 g/l 
silicat de sodiu și 0,5 g/l sulfat de magneziu, la 70 —75°C, pH = 85,- 9,5, 
timp de 4-6 h. Băile se pot regenera. 

Albirea cu hidrosulfit se face în băi cu o concentrație de 5—10 g/l, la 
40 —50*C, timp de 2—5 h, urmate de spălări cu apă caldă și rece. i 

Se poate practica și albirea mixtă — apă oxigenată-hidrosulfit — care dă 
rezultate bune la mătasea ceru și suplă, 

Pentru a se preveni degradarea materialului la albire, se respectă îndeo- 
sebi pH-ul și temperatura . De asemenea se previne degradarea oxidativă a 
fibrelor la albirea cu H,O, înlăturînd toate urmele de metale sau săruri a 
căror acțiune catalitică este cunoscută. 

b. Îngreuiarea mătăsii se face în scopul recuperării pierderilor de la 
degomare şi pentru a-i îmbunătăţi drapajul. Substanțele folosite se fixează 
de fibroină produciînd o creștere în volum a acesteia. Se pot folosi substanţe 
vegetale (tanin, katechu, sumache) în băi cu o concentraţie de 150—250%,; 
dar numai pentru mătasea vopsită, căci soluţiile sînt uşor colorate. 

Pentru materialele albe sau vopsite în tonuri deschise se face o baie care 
conţine SnCl, 18—30 Bă şi HCI 0,3 —0,6%, timp de 60 min, se clătește cu 
apă semidură (8 —12*G), se centrilughează. Hidroxidul de staniu format con- 
form reacției de hidroliză : 


SnCl; + 4 H0 = Sn(0H), + 4 HCI 


se fixează de fibroină, în timp ce acidul clorhidric se elimină la spălare. 
Mătasea îngreniată este mai sensibilă la degradarea fotochimică. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


a Care este compoziția chimică a mătăsii naturale ? 

2. Prin ce se deosebeşte tibroina de cheratină ? 

3. Cum se comportă mătasea față de agenții chimici ? 
4. Care este scopul degomării ? 

5. Care este tehnologia degomării ? 

6. Cum se face albirea mătăsii naturale ? 

î. Ce rol are ingreuiarea mătăsii și cu ce scop se tace? 
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2.7. PREGĂTIREA MATERIALELOR DIN FIBRE SINTETICE 


27.1. CARACTERISTICILE ȘI COMPORTAREA FIBRELOR SINTETICE 
ÎN PROCESELE DE FINISARE 


a. Fibre sintetice heterocatenare. Fibrele poliamidice (relon, capron, 
nailon etc.) sint cele mai vechi fibre sintetice. Ca structură chimică se re- 
marcă prin aceea că conţin grupe funcţionale amidice între radicali organici 
(—R—CO-—NH-—R—). Pentru cele mai multe poliamide R = (CHa)w- 

Fibra românească, relonul, fabricată la Uzinele de la Săvineşti este un 
produs de condensare al acidului e aminocaprolactamic : 


HOOC—(CEH,)—NH, O HO—[—C0—(CH,)—NH—]h—H 

acid € aminoacaprolactamic policaprolactamă 
n = 100—200. Această grupă de fibre este denumită și poliamidă 6 sau nailon 
6, datorită celor 6 atomi de carbon din aminoacidul de bază. 

Prezenţa grupelor amidice —CO —NH —, a grupelor —NH, — COOH (ca 
grupe terminale numai) duc la asemănarea poliamidelor cu fibrele proteinice 
naturale (mătase). ; 

Se pot vopsi cu aceleași clase de coloranți ca și lina și mătasea naturală 
Lanturile macromoleculare sînt puternic orientate, ceea ce permite stabilirea 
unui mare număr de legături de hidrogen între grupele CO — şi —NII, legă- 
turi ce ‘justifică rezistenţele fizico-mecanice: bune și stabilitatea la agenți 
chimici a acestor fibre. i f aJ de A; 

Repriza este mică 4%, cu toate că în moleculă există multe grupe polare 
(—-NH,, —COOH, —CO—NH —), dar macromoleculele fiind puternic orien- 
tate și distanța dintre ele foarte mică, apa pătrunde foarte greu. Datorită 
grupelor'aminice şi acide, fibrele au caracter amfoter, sint rezistente la alealii, 
sensibile față de acizi (HCI, HSO, CHCOOH și HCOOH. concentrați le 
dizolvă la rece). Sint sensibile fată de peroxizi, etilenglicol şi formamidă ; 
sînt rezistente la substante reducătoare, mucegaiuri, putrezire. De toate acestea 
se va ține seama în operațiile de finisare. 

Rezistența la lumină este mică (pentru îmbunătăţirea acestei carac- 
teristici la filare se adaugă agenți chimici care să absoarbă radiațiile ultra- 
violete). Nu se vor folosi pentru articole de plajă, perdele, corturi ete. 

Temperaturile de topire sint pentru relon şi capron 215°C, iar pentru 
nailon 250°. Finisarea lor se va face întotdeauna sub aceste temperaturi. 

Rezistenţa la tracţiune și frecare este foarte bună, iar scăderea de re- 
zistență în stare udă, mică, doar 10%. Se folosese şi pentru articole tehnice. 

- Fibrele polieslerice (terom, tergal, terilenă, trevira ete.) sint în prezent 
mult folosite singure sau în amestec cu toate fibrele naturale și chimice, 
Ca structură chimică însăși denumirea le defineşte ca a fi esteri. Fibrele 
fabricate la Iaşi se obțin prin policondensarea acidului tereftalic cu etilen- 
glicol. Reacţia poate fi prezentată schematic : 


HOOC—g  S5—CO00O|H-FHOJ—CH>—CHz—0H 


N 


acid tarettalie i etilenglicol 


= HO Eir 0-0 SAA HOH, 


Na 


în care n = 136 
fibre poliesterice (terom). 
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Sint fibre puternic hidrotobe (repriza 0,41%), deoarece lanțurile. macromo- 
leculare sînt mai rigide decit la celelalte fibre, din cauza prezenţei nucleelor 
benzenice. Această proprietate influențează în primul rind vopsirea care nu 
se poale face decit la temperaturi ridicate, dar se resimte şi la celelalte tra- 
tamente și chiar în exploatare. 

Stabilitatea la acizi este superioară tuturor fibrelor cunoscute. La alcalii, 
fibrele au o rezistență mai scăzută, totuşi superioară linii (se pot merceriza, 
se pot vopsi cu coloranţi de cadă care necesită mediu alcalin, dar nu se pot 
curăți prin fierbere alcalină în autoclavă). 

“Faţă: de substanţe reducătoare, agenţi oxidanți, bacterii, sînt rezistențe. 
Au o foarte bună rezistenţă la lumină, de aceea se folosesc cu succes la înlo- 
euirea perdelelor din bumbac. Stabilitatea termică bună alături de alte pro- 
prielăţi, ca Luşeul plăcut, revenirea ușoară din şitonare, rezistență bună 
la tractiune și la frecare, masa specifică mică, elasticitate, întreţinere ușoară 
ete. explică larga lor folosire, 

Fibrele poliurelanice (Perlon. U, elastomere) conţin 
uretanice (—NH —CO —0—R —) 
napi. 

În funcție de radicalul organic se obțin fibre obişnuite sau fibre elasto- 
mere, 


în moleculă grupări 
a Se obțin prin adiția glicolilor la dizocia- 


Fibrele elastomere au o elasticitate asemănătoare cauciucului, dar rezis- 
tența filamentelor continue este de 3 ori mai mare decit a cauciucului, de 
asemenea, rezistă mai bine la agenţii chimici, la lumină, là înibătrinire ; nu 
rezistă la compușii de albire cu clor. Grupele funcționale pe care le conțin 
permit vopsirea lor cu multe clase de coloranți, vopsirile nu sînt însă rezistente 
(cu excepția coloranților: acizi). 

Temperatura de plastifiere 175°C impune evitarea temperaturilor ridicate. 
Toate operațiile de finisare se vor face în condiţii blinde. 

b. Fibre sintetice carbocatenare : 

— Fibrele poliacrilonitrilice (melana, orlon, dralon etc.), teoretic produși 
de polimerizare ai nitrilului acrilic, sînt practic copolimeri ai nitrilului acrilic 
cu alte substanțe. 

În principiu, obținerea polimerului (PAN) poate fi reprezentată prin 


reacția : 


| i | | 


n CH=CH > —CH;,—CH—CH,—CH—CH,—CH 
| 
CN CN CN CN 


Se numesc fibre acrilice cele care conţin minimum 85% PAN și fibre 
modacrilice, cele care conțin sub 85% PAN. 

Copolimerizarea s-a făcut în scopul îmbunătățirii hidrofiliei și a capaci- 
tății de vopsire. 

Fibra românească melana conține 94% PAN și 0% acrilat de metil. Acri- 
latul de metil introduce în structura polimerului grupe funcționale ce pot 


lega apa şi coloranții şi strică simetria macromoleculară mărind numărul 


de zone amorfe. 

Fibrele acrilice pure se folosesc numai în scopuri tehnice ; ele nu se pot 
vopsi decit în fibră. 

Fibrele PAN sînt rezistente la acizi în concentrațiile folosite în finisare, 
la oxidanți şi substanțe reducătoare. Substanțele alcaline în concentrații 
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Mari şi la cald le îngăibenesc, iar prin fierbere le hidrolizează. Sint insolubile în 
majoritatea solvenţilor organici. Sint fibre hidrotobe (repriza 1—2%). Au 
rezistențe bune la lumină, intemperii, putrezire. Avînd voluminozitate mare, 
pot înlocui lîna sau se pot prelucra împreună. Prezintă avantajul că nu nece- 
sită fixare. Au o temperatură de plastifiere foarte scăzută 60 —80*C de care 
trebuie să se țină seama în operațiile de finisare. Fibra melana singură sau în 
amestec se folosește pentru o gamă largă de articole de îmbrăcăminte exte- 
rioară, ciorapi, pături, blănuri artificiale ete. 

— Fibrele polivfinice (polipropilena) sînt ieftine, se obțin prin polimeri- 
zarea propenei (produs rezidual de cracare a țițeiului) : 


CH, CH, CH, CH, 


| | 
n CH, = CH + —CH,—CH—(CH,—CH),—CH,—CH 


propena polipropilena 


Polimerul obținut are o structură spațială foarte ordonată cu toate gru- 
pele —CH; așezate de aceeași parte a catenei, ceea ce explică rezistenţele 
mecanice bune. Sint puternic hidrofobe (repriza 0,05%), foarte rezistente la 
agenții chimici și la putrezire. Sînt foarte uşoare, avînd densitatea 0,91, se 
topesc la 170 —175°C, sînt elastice, rezistente la frecare, mai puţin însă la 
lumină și intemperii, au tendință redusă de a forma pilling, au rezistență 
bună la șifonare. 

Fiind compacte și inerte din punct de vedere chimic, nu se pot vopsi, 
de aceea fibrele noi conţin ca adaos în topitură substanțe organice cu grupe 


funcţionale sau compuși de nichel ce permit legarea unor coloranţi (acizi, 
dispersie). 

— Fibrele polininilice se obţin din alcool polivinilic (Japonia), clorură de 
vinil (România, U.R.S.S., R.D.G.) sau sub formă de copolimeri clorură de 
vinil-acetat de vinil, clorură de vinil-viniliden ete, 

Toate se caracterizează prin temperatura de plastifiere scăzută, ceea ce 
le limitează utilizarea chiar dacă sînt ieftine ; au rezistență la ucizi, la alcalii 
şi la foc. Se contractă la temperaturi scăzute, devenind rigide. Singure sau 
în amestec cu bumbacul şi celofibra unele fibre se folosesc pentru articole de 
lenjerie, uniforme, haine de protecție, țesături decorative, plase pescărești, 
filtre, lenjerie antireumatică ete. 

Operaţiile de finisare se fac cu precauțiile necesare. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1. Prin ce se caracterizează fibrele heterocatenare și cele carbocalenare ? 

2. Care este structura chimică a relonului ? 

3. Cum se comportă fibrele poliamidice în operaţiile de finisare? 

4. Cum se explică rezistenţele mecanice bune ale relonului: 
a) prin orientarea macromoleculară : b) prin legăturile de hidrogen dintre 
lanțurile de macromolecule ; c) prin existenţa grupelor funcţionale ? 

5. Prin ce se caracterizează din punct de vedere chimic fibrele poliesterice : 
a) stabilitate superioară la acizi: b) rezistenţe la lumină; e) rezistențe la 
alcalii ? 

6. Care este structura chimică a fibrei melana : 
a) este o fibră unitară; b) este un copolimer ? Ce calităţi deosebite are? 

7. Ce știți despre fibrele polioletinice ? 


2.7.2. SPĂLAREA MATERIALELOR DiN FIBRE SINTETICE 


a. Scopul şi principiul spălării. Spălarea materialelor din es sitite- 
lice se face în scopul înlăturării impurităților accidentale (ulei, praf), a pro- 
duselor antistatice și a substantelor de încleiere. . . P ye, 
Produsele antistatice sint depuse pe fibre în secția de sinteză sau înainte 
ilare în întreprinderile textile. 3 pata 
ic dea se ee pentru eria «iul aia ulterioare, după același prin- 
sipi la spălarea țesăturilor din lină. i 
"7 Davai de lucru se stabilesc de la caz la caz, în funcție de natura 
materialului şi a gradului de murdărire. a 
b. Regim de lucru, Într-o partidă se pun numai țesături din același tip 
de fibre (dacă e posibil din același lot de Tibre), cu greutate și oont ii y a 
piate și cu același grad de murdărire. Se lace apoi detașarea petelor ee E 
fi înlăturate prin spălare (pete de ulei, pete brune cu urme de metal è e.) 
prin tamponare şi frecare uşoară cu soluții concentrate de solvenţi Spanie 
are conţin detergenţi (20 —30 g/l Aldetal ete.), sau prin îmbibare pe aj 
la 40°C cu soluţii de : 5—10 g/l detergent anionic, 20 —40 g/l Aldetal, 3 —5 gl 
NaCO, sau NaPO, ṣi în cazul apei dure 3—5 g/l agent complexant Alea ) 
Materialul se înfăşoară pe sul, se înveleşte cu o foaie de polietilenă, se i 
12—24 h, după care se spală fără adaosuri sau cuo soluţie de 1 —1,5g/l Nas r 
Petele cu urme de metal se tratează cu soluții de acid oxalic m 
la 60°C, timp de 30 min, materialul se clăteşte, se nentraliznaza cu ti pi 
de sodă, se clătește din nou, sau se folosesc soluţii de Trilon B, Calgon 1—3 gj 
la 85 —98°C. | „i 
— Spălarea malerialelor din fibre poliamidice. Materialele din fibre poa 
midice conţin cirea 1 —3% substanțe de avivare (emulsii de acizi pni n eiuri 
vegetale sau minerale), iar ca substanțe de încleiere alcool e it a 
poliacrilați solubili. Spălarea se face cu 1—3 g/l i a eaa TA 
NaCO sau NaPO, la 50—60°C (cind spălarea se face ipii T ) 
sau la 85°C cînd se face după fixare) ; raportul de flotă va fi: 1:5 la jigł or, 
1:20-1:50 la cada cu vîrtelniță. Urmează o clătire intensă cu apă caldă şi 
rece. ? 
Spălarea malerialelor din fibre poliacrilonilrilice se face cu detergenţi 
anionici sau neionici 2—3 g/l, în mediu slab alcalin (0,5 =l g/l NaCO, pan 
Na,P0,), la 60 —70°C, timp de 20 —30 min. Folosirea Ls Ligă ae se Sie 
rămîn în parte pe libre, nu se recomandă în cazul vopsirii cu coloranți baz 
ce pot precipita. i duet 
— Spălarea materialelor din fibre polieslerice se face în mediu a ca a sa 
adaos de NaOH, NaCO, NH,OIIL 1—2 g/l; se folosesc agenţi da APARE 
neionici 2—3 g/l şi în cazul petelor dure NaPO, la temperatura de 70 —90°C, 


` timp de 20 —30 min ; urmează clătirea cu apă caldă și rece. 


— Spălarea malerialelor din fire polipropilenice se face cu =g g/l paul 
neionie şi 1—2 g/l sodă la 60 —80C, timp de 30 min, materialul ni d 
formă de foaie întinsă. În aceleași condiţii se spală materialele din fib 
polivinilalcoolice. si-i Pal 

— Spălarea materialelor din fibre elastomere se tace cu agenţi neionie 
1 --2 g]l și NaPO, 1—2 g/l timp de 30 min, la 95 —98C. i e 

— Defeclele de spălare pot proveni din nerespectarea condițiilor de ar arii 
din clătirea insuficientă şi constau în : îngălbenirea materialului, reducere: 
capacităţii de vopsire, formarea de cute ete. 
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2.7.3. FIXAREA MATERIALELOR DIN FIBRE SINTETICE 


a. Necesitatea şi principiul ixării, 
sintetice sînt supuse unei etirări, 
peste lungimea inițială, în scopul 
gradului de. orientare și stabilir 
dere duce însă la deform 


În procesul de fabricare, toate fibrele 
în care fibrele sînt întinse de citeva ori 
măririi sarcinii de rupere prin creșterea 
ea de legături intermoleculare.. Această. întin- 
| area macromoleculelor şi a unghiurilor de valență. 
| n fibre apar tensiuni interne, la care se adaugă cele produse în operaţiile de 
| prelucrare textilă (filare, tesere, iricotare), 
| Din aceste cauze, materialele crude nu 
contractă sub influența temperaturii şi se 
| înlătură prin eliminarea tensiunilor 
| mește fixare. 
Fixarea se realizează prin încălzirea materialului textil e 
| radiaţii intraroșii ş.a., pînă la o anumită temperatur 
| Prin încălzire, legăturile de hidrogen tensionate. — a căror energie ră- 
mine interioară energiei cinetico-moleculare — se desfac, iar lanţurile ma- 
cromoleculare se deplasează, se apropie şi revin la poziţii de echilibru în 
care unghiurile de valență ale atomilor de carbon nu mai sint deformate. 
Această nouă aranjare a macromoleculelor este însoţită de o contracție a fi- 
brelor, iar grupele polare se așază în poziţii convenabile, la distanţe cit mai 
mici. Prin răcirea fibrelor, agitația macromoleculară scade şi devine posibilă 
stabilirea legăturilor de hidrogen în poziţii netensionate. > 

Noile legături formate sînt mai stabile decît la fibrele nefixate, deoarece 
forțele de atracție electrostatică care apar între atomii din macromoleculele 
vecine sînt invers proporționale cu pătratul distanței, iar distanţele fiind 
mai mici, energia noilor legături este mai mare. 

Această nouă situaţie se manifestă printr-o mai bună stabilitate dimen- 
Sională și a formei. 

Deoarece factorul principal care 
căldura, operaţia se numeşte uzual termofizare. 

Efecte speciale obtinute. Prin fixare are loc o oarecare 
turii interne a fibrelor, prin contracția acestora, ṣi o cr 
de absorbție a coloranților, 

Modificarea afinității pentru color 
tura de fixare, iar fenomenul este m 
rice. Neuniformitățile de fixare v 
forme. 


au stabilitate dimensională, se 
şifonează uşor. Aceste defecte se 


interne din fibre, iar operația se nu- 


u aer cald, abur, 
ă specifică. fiecărei fibre. 


aclionează la fixarea fibrelor sintetice este 


dezorientare a struc- 
eștere a capacităţii, 


anți variază în iuneţie de tempera- 
ai pronunțat în cazul librelor polieste- 
or ieși deci în evidenţă prin vopsiri neuni- 


Capacitatea de vopsire este influențată, de asemenea, de condiţiile în 
care se execută operaţia. Astfel, în cazul fibrelor poliamidice, capacitatea 
de vopsire creşte prin fixare cu abur saturat şi scade prin fixare cu aer cald, 

Fixarea dă materialului textil stabilitate dimensională (care se menţine 
la fierbere), micşorează tendința de şilonare şi modifică tușeul. 

b. Factorii care influențează fixarea. 

— Temperatura. Desfacerea legăturilor de hidrog 
zonele amorfe, unde distanţele între lanțuri sînt 
turilor mai slabă, iar pe măsură ce temper 
tensionate din zonele cristaline. Dacă se 
pot produce două fenomene, şi anume : 

— topirea, care constă în dispariţia coeziunii inte 
macromoleculelor individuale i 


en se produce inițial în 
mai mari şi energia legă- 
atura crește se desfac legăturile 
ridică temperatura şi mai mult, se 


rmoleculare și separarea 
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rin ruperea lanțurilor macromoleculare, 
f i roduce prin ruperea lanț ] | 
zi radarea, care se produ rin ruj maree agree 1cade 
eta ră din lanț fiind mai mică decit suma lorțelor d 
energia legă 
e i A i “inară H S hi pr la care 
rs sa ră de fixare trebuie să fie mia: ca to traii 
sp Apei Iteri sir ălare, clătire) pentru ca e 
"ioar ropsire, spălare, clătire) ctu 
Tratamentele ulterioare (vop l n kme 
ae nr stabil și cu 25 —35°C sub temperatura de topire. g v 
anut s Sta S PA $ y ri veti ; 
ra ei de termofixare se aleg temper aturi la tare arca A i 
loa să RA de 1,3—2 g/den şi la care fibrele osy să met e 3 mn 
or să se $: ă tura la care rezistența es 3 
i ăşită ată de temperatura lą 5 ste nu 
rebuie depăşită este da € i mp dea 
SAA mat A general, cu 10 —25°C sub punctul de topire a 
ce se siluează, ge i 
pri i i istant intre lanțurile 
gran legăturilor de hidrogen depinde de pei 0 c-ai Mr a= 
romol ir ă stă distanță ăreşte prin a : 
X acă ac ă distanţă se măreş i 
romoleculare. Dacă aceast: lă s eşte Si d a o 
100°C sau vanari de apă, forțele de coeziune dintre i ra he ue 
sia termică necesară desfacerii lor scad, iar, fixarea se iri de păreri ceri m 
at uri mai scăzute. De exemplu, temperaturile alipi £ me = sia 
l a | i i i Și : eaa U ka 4, JIU [a 
a aer cald sint pentru poliamida 6 (relon) de 130 „i 
aer cald sint | gi potantida | 
pelerina SE m se i i ıl căldurii depinde de material și me- 
i Ti acțiune al că : pime: 
— Durala, Yimpul:de aci pă ap e cre al iai 
toda aplicată. Este necesar pentru repartizarea şi a marină a e 
a căldukii pe toată suprafața şi în toată secțiunea ma aie air 
Ban si cică ‘sară învinger > soeziune. 
ibr Äe ze energia calorică necesară în gerii for 
rima oi pp la ate acest timp este inutilă şi nu poate suplini 
Prelungirea duratei de fixare peste ac i dorea i bt, ea ai 
temperatura, care presupune un nivel energetic pi —35 min, cînd materialul 
Ema fixării materialelor în abur saturat este 25 — pie al eee 
; A 5 ` < i 
este înfășurat pe sul, iar în aer cald 25 —35 s, cînd 
acțiunii de încălzire în foaie întinsă. l aai a 
Sia Tensiunea aplicată esătuirii. Pentru a ajunge- w i i E ien Cal 
a di rea să nu depăşească 0,2—0,3 g E 
e: et E pi m i mp lb ata dată se va determina tempera- 
iami i iester tru -0 sions 3 b € r 
mide şi poliesteri. Pei ruo onare dată l aril rm am 
ieri e necesară obținerii unei stabilități dimensionale ji 
(s 9 u = s $ 
T ă i texti ce adus la fixat în 
— Umiditatea materialului. Dacă materialul Ea ir de Bl oi stiai 
nedă, se va consum; rgie calorică pentru uscare și dura ra, me 
star edă, se va consuma energ ă pe ala ieri, i 
Jefi o va. Creste De aceea, înainte de fixare se face uscarea materia 
e fixare va şte. aceea, 
pînă la umiditatea normală. AN dd N iasa 
ii ; i e. Fixarea 
TI pata ìn procesul tehnologic. o ia sue, iesirea 
c. Locul fixării gie. a E au 
o stabilitate dimensională ce se menţine în operațiile ulte 
ji j i a ana r pr a. i 
raturi interioare celei la care s-a executat fixarea | PARET 
| i i X cu 
Cind se urmăreşte stabilizarea materialului Eo in oe ara 
: ji fixe : ratură cu 20 —40°C, superioară c 
= sama. Ti temperatură cu 2 j i EA a 
xecută o prefixare, la o eratură e daraga aid 
se i a iaria i nu. Se aplică înainte ` vopsirea în 
peraturi ridicate sau prin procedeul termosol i “tape A 
Operația de fixare propriu-zisă se efectuează ger ac 
litățile opti 'ecționării şi tării, 
textil calităţile optime necesare confecționării și purtă 
É i i variant ig ies: 
Se poate executa în mai multe variante, șI amame ae Ma ie na 
Înainte de spălare. Prezintă dezavantajul că pe boa a aan 
— lna . Spè : 5 i 7 să rd 
i ptrităţilor prin fixarea lor pe fibre. Se aplică numai la fesë 
impur Ă xə 
oale j inerii ` produse curate și albe, 
ă avant: iinerii unor produse Ș 
pă ălar ră avantajul obţinerii u i AE afla 
*— După spălare. Oferă ave jul obp ; proomo As e de alaraia 
însă Mie i atenție deosebită la spălare, pentru evitarea i 
să ă oz | 
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— Ca operaţie finală. Evilă uscările intermediare și pericolul vopsirilor 


neuniforme, însă prezintă dezavantajul că în op 
produce cute sau spărturi, deoarece se lucrează cu 
coloranţi rezistenți la fixare. 

d. Defecte de termofixare. În operația de fixare se pot 
toarele defecte: 

— fixarea neuniformă, care se manifestă prin variația contracţiei și a 
alinităţii tinetoriale și se datorește pătrunderii neuniforme 
circulaţiei defectuoase a aerului. ; 

— îngălbenirea materialului, ce se produce atunci cind nu se respectă 
temperatura și durata sau materialul nu este bine spălat ; 

— aspectul moarat, care se produce din cauza unei rolări prea strinse a 
materialului la fixarea în autoclavă. 


erațiile anterioare se pol 
material nefixat. Necesită 


produce urmă- 


a aburului sau 


2.7.4. ALBIREA MATERIALELOR DIN FIBRE SINTETICE 


Fibrele sintetice conțin din fabricaţie oxizi metalici (Ti03) care le dau 
un grad de alb bun. Albirea lor se face numai în cazul cind materialul s-a 
îngălbenit în operaţia de fixare, conţine coloranţi de marcare sau se urmărește 
un grad de alb foarte înalt. În cazul amestecurilor de fibre sintetice cu fibre 
naturale, albirea se face pentru componenta naturală, alegindu-se astfel 
agenţii de albire și parametrii de lucru incit să convină ambelor tipuri de fibre. 
Rezultate bune dă cloritul de sodiu ; pentru unele fibre se folosesc agenţi 
reducători, dar pentru toate fibrele sînt indicate substanţele fluorescente. 

Înainte de albire este necesară o spălare care să înlăture toate impuri- 
tăţile de pe fibre. 

-a. Albirea materialelor din. fibre poliamidice, Se efectuează practic 
cu clorit de sodiu și cu substanţe reducătoare, cloritul fiind cel mai indicat. 

La albirea cu clorit, flota conţine NaClO, 2% (1—1,2 g/l) şi stabilizator 
pentru clorit 1,5% (0,75 —1,5 g/1) (la 80 —85°C pH = 3;5) (realizat cu HCOOH), 
durata 40—60 min ; urmează clătirea şi apoi îndepărtarea resturilor de clorit 
cu o soluție de 0,5 g/l hidrosulfit la-80*C timp de 30 min. 

În baia de clorit se pot adăuga produse optice de albire 0,1 --1%,. Albirea 
reductivă se face pe aparate obișnuite cu hidrosulfit de sodiu stabilizat 85% 
(Ditionit de sodiu), Blankit, Decrolin 2—3 g/l, sodă ealcinată 0,5—1 g/l, 
agent de udare 0,25 —0,5 g/l, la 80 —85°C, durata 40—60 min. Flota poate 
conține și 0,1—1% agent optic. 

Albirea cu agenți optici se face cu 1—2% agent optic, 5% acid formic 
85%, la 80 —90°C, timp de 30—60 min. 

Materialele din fibre poliamidice albite se îngălbenesc la utilizare mai 
repede decît cele nealbite. 


Materialele care nu sînt prea murdare se pot spăla şi albi în acelaşi timp, 
cu adaos de agent de spălare. 

b. Albirea materialelor din fibre poliacrilonitrilice. Se face numai cu 
clorit de sodiu, în condiții mai energice decit în cazul poliamidelor. 

Se folosesc soluţii cu 2—5 g/l clorit, 0,5—1 gji acid oxalic (pH = 2,5—3,5), 
2,4 g/l azotat de sodiu (protector pentru coroziune). Albirea se începe la 80°C 
şi se menţine 1—3 h ; se clăteşte încet flota pînă la 60°C. 

Albirea optică se face cu 0,1 —2% Blancofor, Uvitex cte., în mediu acid 
(2—5% acid formic 85%), la fierbere timp de o oră, 
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c. Albirea materialelor din fibre poliesterice, Se BIB + aaeh oe 
fiind suficient de albe. Se albesc amestecurile şi in e Sp d ke 
agenții obişnuiţi de albire (11,02, NaClO) care nu degradează 
eric ar nici nu le albesc. i | p | l 
dai d speciale cînd materialele din fibre pker pă 08) E dci 
se folosește cloritul în băi cu concentrație 3-—9 sI A, == J; 
acid formic, oxalic, fosforic) la 90 - 95 G, timp de e N. E 

Este suficientă uneori o spălare bună însoţită de oa bire opt ea a 

t optic, la fierbere, timp de 30—60 min, in prezenţa unui accelera vi 
"a Albi materialelor din alte Tibre sintetice, Materialele din fibre poli 
uretanice (elastomere) sînt foarte albe și nu necesită albire. Agenţii optici 

fect prea mare. E Pa 
nu da a dn fibre polivinilalcoolice se albesc cu cap Mape rece 
pH = 3,5—4, la fierbere; se e şi se iai urmele 
atare reductivă în băi cu pirosulfii și sodă, Aa 
E a din fibre osti poprieause albe din n] i a et în 
obţine un grad ceva mai bun de alb prin tratare cu agenți opt 


/ 
—29, 


2.7.5. UTILAJE PENTRU SPĂLARE-RELAXARE 


i rai ătir re are ca 
Spălarea materialelor textile este o operaţie de MERENI, DALE Arie 
scop îndepărtarea impurităților din material, dar se poate să pă i 
3 a îi +, “i AT, 3 
operaţie finală în procesele de albire, mercerizare, mope pa m Ab 
are ca scop îndepărtarea produselor auxiliare ap aea io ia a pers 
sau a coloranților fixați superficial la suprafața fibrei. In ace 
rea e de fapt o clătire. i A A e 3 
a e eaka total de apă din industria textilă 80% este Pui 
fin s iază că i ă apă consu 
în secţiile de finisare, se apreciază ca pi poa tag kui ie 
i itorii, iar di a 90%, în operaţiile de spălare. | 
în albitorii, iar din aceasta 90%, 0 f l Ă m sr în 
aceste date, eforturile specialiştilor în problema Pap ea mu 
apă în finisaj sint concentrate asupra operaţiilor, de spăla + ideii beat 
Procesul de spălare, ca şi celelalte operati de finisare ft Mate ai 
procese de transfer de masă. Fenomenul de difuzie al aa me a 
i 4 . . . A Pi 5 ă 
materialului textil este împiedicat ca și in cazul pi a u EE 
de stratul stationar de lichid care se formează la supra aţa 
textil. | k | PAR 
Intensificarea procesului de spălare se obține prin: si ani 
— efectul de turbulență, care duce la distrugerea stratului staț ; 
— activarea prin repetare a efectului de îmbibare stoarcere ; E citea 
— mărirea coeficientului de difuzie prin ridicarea temperaturii Hotet ; 
— obligarea flotei să treacă prin materialul textil. E a 
Reducerea consumului de apă la spălare se realizează iată et- eg 
ficarea procesului de spălare, cit și prin circulația în con A t 


nută fie cu ajutorul pom- 
pelor, fie prin diferență de 


Apă curată 


nivel (fig. 42). Jesäāturā 
În construcția ṣi folosi- Wii 
rea maşinilor de spălat tre- ETR Ji E 
buie să se ţină seama și de meper = 
natura materialului textil, Fig. 42. Circulaţia flotei în contrazurent. 


în sensul că pentru ţesături sensibile, ca şi pentru tricotuiri, acţiunile me- 
canice exercitate asupra materialului nu trebuie să fie prea energice, pentru 
a nu produce deformări. 

a. Maşini elasice de spălat. Activarea spălării este redusă. Se folosesc: 

— Cadă cu role. Este cea mai simplă maşină de spălat în lăţime, formată 
dintr-o cadă în care materialul este condus de role pentru a trece prin flotă. 
La ieșirea din cadă se face stoarcerea cu cilindri. Efectul de spălare este 
redus, fiind necesare minimum şase căzi pentru aplicarea unui proces con- 
tinuu, iar consumul de apă este de 12—15 l/kg țesătură. 2 

— Cadă cu role și activare prin siropire (fig. 43, a). La această cadă, 
încălzirea flotei se face cu abur trimis direct prin conducta 7, iar activarea 
spălării prin stropire intensă cu sistemul de duze 2. La ieşirea din fiecare 
cadă se face o stoarcere cu cilindrii 2, iar în final o stoarcere prin aspirare. 

— Cadă pentru dezancolare şi voluminizare (fig. 43, b). Țesătura se ïm- 
pregnează în soluție de NaOH 6°Bè în cada 1, este stoarsă de cilindrii 
Storcători 2 şi depusă în pliuri în bazinul 3, în care circulă pe bastoa- 
nele 4 antrenate de lanțul fără sfirsit 5. Încălzirea flotei se lace -prin inter- 
mediul unui schimbător de căldură şi a pompei de circulație. La ieșirea din 
cadă, țesătura se stoarce cu cilindrii storcători 2. 

Cada intră şi în componența instalaţiilor de spălat tricoturi din fire 
texturate, ca compartiment de relaxare-voluminizare. 

b. Maşini de spălat prin turbulenţă, Sînt prevăzute cu căzi cu role la care 
electul de turbulență se realizează cu dispozitive oseilatoare : me anice, 
electromagnetice, generatoare de ultrasunete, care pun în mișcare atît flota, 
cît şi materialul. Astfel se folosesc : cilindri, care au o mișcare de rotaţie 
şi sint prevăzuţi cu palete ; țevi cu aripioare, avind o mişcare oscilatorie 
cu frecvența 2 000 per/min şi amplitudinea 2—3 mm ; tije cu aripioare, 
ce au o mişcare oscilatorie perpendiculară pe direcţia de înaintare a țesăturii ; 
generatori de ultrasunete cu frecvențe de 200 —3 500 KHz care imprimă 


flotei de spălare vibrații de aceeași frecvență, 

c. Maşini de spălat eu acţiune de imbibare-stoareere, Activarea spălării 
se, realizează prin acţiuni repetate de îmbibare-stoarcere. de E 
©- — Maşina cu cilindri storcători în flolă (fig. 44, a). Are trei cilindri stor- 
cători 7 în flotă, presaţi pneumatic cu 15—40 kN, care intensifică efectul 
de impregnare. Pentru spălare, flota este stropită pe material cu ajutorul 


Fig. 43. Maşini clasice pentru spălat : 
a — cadă cu role şi activare prin stropire ; b — cadă pentru 
dezancolare şi voluminizare, 
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duzelor 2, iar cilindrul 3 cu profil spe- 
cial exercită o acțiune de scuturare a 
tesăturii 5. mărind eficacitatea spălării. 
La ieşirea din maşină se realizează o nouă 
stoarcere cu cilindrii Z. 

— Maşina de spălal cu lambur central 
(fig. 44, b) se compune dinti-un tambur 
central 1, construit din otel rezistent la 
coroziune, care antrenează materialul şi 
servește ca suport pentru stoarceren efec- 
inată de către sase cilindri 2 caucincaţi. 
Presarea se face pneumatice cu 30 kN 
pentru cilindri intermediari și 50 kN pen- 
tru cilindrul final. Între cilindrii storcă- 
lori sînt așezați cilindrii conducători 3, 
cu dispozitive speciale pentru lăţire şi 
derularea marginilor în cazul tricoturilor. 
Conductele de stropit- £ trimit flota per- 
pendicular prin material- intensificind 
procesul. Circulaţia flotei se realizează cu 
pompa centrilugă 5 care pompează so- 
luția din cada. 6. Sistemul de antrenare 
cu tambur central face ca Lensionarea 
materialului în mașină să fie redusă, per- 
mițind; spălarea 'tricoturilor şi chiar a 
textilelor nețesute. - n ; 

Prin folosirea: -unor: compensatori cu: 
role sau cu plan înclinat, maşina se poale 
lega în agregat și poate permite lucrul _. 


în proces continuu. ` 

© > Mainu de “spălat” cu slcarcere sdu 
centrifugare” (fig. 44; -6). “Pe: "cilindrul 1. 
cu diametrul: de::500 mm se: îmfăşoară 
2 500 —5 000 m material 2, pînă se ajunge 
la diametrul de 1 400 mm. În timpul 
lucrului, se rotește la 400 rot/min, iar în 
interior apa se trimite intermitent, astfel 
că după fiecare îmbibate urmează o. 
stoarcere. 

În acest caz spălarea se realizează prin "A sait, 
acțiuni repetăte de îmbibare = stoarcere 
și stropire intensă a fesăturii., Star ele imbi here: starea 

Operația de spălare durează 45 < <, d — maşina cu. cilindrii storeători în 
60 min şi echivalează cu o0 producţie “flotă: b — mașina de spălat cu tambur 


central ; ce — maşină: de spălat cu stoar- 
„cere prin centrifugare. 


Fig. 44. Maşini de“spălat cu acțiune 


3 


ciorul 4, care se introduce în camera 3, astfel că după albire “sau vopsire 
prin metoda pad-rol materialul intră direct la spălat, fără: a fi nevoie de 
derulare. cil rate i ir i 

"d: Maşini de spălat cu acţiuui “complexe, “Activarea spălării, în acest 


caz, se realizează prin acţiuni complexe, iar consumul” de apă se reduce la 
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Fig. 45. Cadă de spălat cu acțiuni- complexe. 


5—6 l/kg material faţă de 12—15 l/kg cit se consumă la mașinile aen 
La maşina din figura 45, activarea spălării se realizează prin impregnări 
în flota 2 şi- stoarceri repetate intre cilindrii 3, ca şi prin atingerea meca- 
nică a flotei și vibrarea ţesăturii prin acțiunea cilindrilor conducători fi 
felați 4. Flota circulă în contracurent, fiind stropită pe țesătura 7 cu aju- 


torul duzelor 5. A 

La alte maşini, activarea spălării se realizează prin ridicarea temperaturii 
la 105 —110*C şi prin trimiterea forțată a flotei prin material. Aceste maşini 
se folosesc în general pentru spălări după fierbere, albire, mercerizare etc. 
la ţesături tip bumbac, care nu sînt prea sensibile la a€ţiuni mecanice. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1. Care este scopul spălării materialelor din fibre sintetice? 

2. Cum se face spălarea materialelor din relon ? 

3. Dar spălarea materialelor din melană ? 

4. Cum se face spălarea materialelor din terom ? 

5. De ce este necesară fixarea materialelor din fibre sintetice ? 

6. Pe ce principiu se bazează operaţia de fixare ? 

7. Care sint factorii ce întrebuinţează fixarea ? 

8. Cind se poate efectua fixarea ? 

9. Care este regimul de lucru la fixarea materialelor din relon ? 

10. Dar regimul de lucru la fixarea materialelor din terom ? 

11. Ce regim de lucru la fixarea materialelor din melană cunoaşteţi ? 

12. Care sint defectele de fixare, cind se produc, cum se previn şi cum se re- 
mediază ? 

13. În ce condiţii se pot albi materialele din libre sintetice? 

14. Ce avantaje prezintă sistemul de spălare prin stropire, imbibare-stoareere ? 

15. Care sint posibilităţile de activare a spălării şi de reducere a consumului 
de apă? 
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2.8. PREGĂTIREA MATERIALELOR DIN FIBRE CHIMICE 
ÎN AMESTEC CU ALTE FIBRE 


2.5.1. FACTORII CARE DETERMINĂ STABILIREA PARAMETRILOR DE LUCRU 


În scopul imbogăţirii sortimentelor, a îmbunătăţirii calităţii produselor, 


a reducerii costului, industria textilă produce materiale din ce în ce mai: 


variate din amestecuri de Libre chimice ca atare sau cu fibre naturale. Pre- 
lucrarea acestor amestecuri de fibre impune aplicarea unor tehnologii noi, 
bazate pe cunoașterea proprietăţilor şi a comportării specifice a fibrelor din 
amestec, i 
Produselor finite li se cere, în afară de aspect şi durabilitate, şi stabili- 


late dimensională, confort la folosire și uşurinţă de întreţinere. Aceste carac- 


leristici se obțin numai prin stabilirea judicioasă a amestecului de fibre 


și a procesului tehnologie. Dacă confortul de folosire şi ușurința la întreţinere: 


depind în cea mai mare măsură de caracteristicile fibrelor (fineţe, lungime, 


structură de suprafaţă, proprietăţi termice, higroscopicitate, elasticitate, masă 
specifică, comportare electrostatică ete.), stabilitatea dimensională se rea- 


lizează printr-o corectă alegere a naturii şi proporției componentelor ames- 
tecului de fibre și prin conducerea corectă a operaţiilor de finisare. 

Prelucrarea materialelor din fire sintetice in procesul de finisare impune 
unele măsuri, ca: 

— reducerea la minimum a tensionărilor mecanice prin folosirea unor 
utilaje adecvate; 

— efectuarea tuturor operaţiilor la temperaturi care să ţină seama de 
punctul de inmnuiere al fibrelor sintetice ; 

~ electnarea operaţiei de degresare pentru înlăturarea substanţelor de 
avivare şi de antistatizare ; 

— folosirea agenților chimici în concentraţii care să nu degradeze” fi- 
brele. 

Sintetizind unele dintre proprietăţile fibrelor sintetice, se observă : fibrele 


poliamidice (relonul) nu suportă fierberea alcalină sub presiune ; se degra- 
Į g 


dează la albirea cu H,O; şi necesită condiții speciale (folosirea unui produs 
de protecție Proventin); la albirea cu compuşi clorurați' se face declorarea 
după albire, pentru a nu le îngălbeni la uscare; temperatura de înmuiere 
170°C; se introduc la uscat numai cu reacţie neutră. 

Fibrele poliacrilonitrilice (melana) se îngălbenesc la tratare alcalină de 
peste 70°C ; plastifierea incepe la 70°C ; operațiile umidotermice sau termice 
se vor face. fără presare, fără tensionare și răcire treptată pînă la 50 —60°C ; 
se va evita folosirea produselor anion active (care pot precipita coloranții 
cationici) ; fibrele rezistă bine la agenți chimici. 

Fibrele poliesterice (terom) rezistă la soluțiile de aicizi, baze, oxidanļi 
şi reducători folosite în finisare; sint stabile la temperaturi ridicate, tem- 
peratura de inmuiere este de 230 —240°C ; un timp mai indelungat la tem- 
peraturi de 150°C pierd din rezistență mai puțin decit bumbacul, celofibra 
sau poliamida ; sub acţiunea hidroxidului de sodiu se produce o dizolvare 
superficială a fibrelor reducindu-i diametrul. restul fibrei răminind neal- 
terat ; la fierbere deschisă cu o soluție de NaOH 10 g/l timp de o oră pierde 
20% din:greutate ; influența apei în condițiile tehnologice este neglijabilă, 

Fibrele polialcoolvinilice sint sensibile la oxidanţi, indeosebi H0., rețin 
clorul, de aceea în cazul folosirii compuşilor cu clor se impune declorarea. 
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Fibrele polipropilenice se comportă bine faţă de toţi compușii chimici 
folosiţi în tehnologia operaţiilor de pregătire, nu pierd rezistența în stare 
umedă ; temperatura de plastifiere este de 140°C şi impune atenţie la ope- 
rația de uscare care, în cele mai multe cazuri, are loc peste această tem- 
peratură: a À Eia 

Fibrele polinozice nu prezintă probleme speciale ; la tratamente alcaline 
se. yor. respecta punctele critice (concentrație. 15--16°Bè, temperatură sub 
20C şi peste 9PC). 
© Operațiile de curățire și albire au unele aspecte specifice, ṣi anume : 

Pirlirea se face cu scopul reducerii fenomenului „pilling“ și a obținerii 
unei suprafeţe netede, dar există neajunsul formării unor glomerule de 
libre topite care se vopsese mai intens. fac materialul mai aspru și lucios. 
De.aceea este bine ca pìrlirea.să se facă după vopsire sau să lie precedată 
de. periere. şi. Lundere,. Materialele care conţin fibre cu termoplasticilate mare 
mu se pirlesc. i 
„„ =>, Albirea se face de preferință cu clorit de sodiu, în mediu acid (pH=3,1), 
temperalura. 23 50°C, .Lără. să ajungă. la fierbere, . ; 

„... Pentru pasixvizarea oţelului şi reducerea efectului de coroziune al cloritului 
(principalul. neajuns) în baia de. albire se foloseşte un adaos de azotat.de 
spdiu în canlilate egală cu cloritul de 80%., 


VERE LA FA-VW ACUN OSTA NT BILE. 


1. Ce măsuri se impun la prelucrarea materialelor din amestec de fibre? 
2i Ge măsuri se iaw la prelucrarea amestecurilor care conţin fibre poliamidice ? 
3. Dar la prelucrarea amestecurilor care conţin fibre poliesterice ?. 
4. Ce măsuri se iau la, prelucrarea amestecurilor care conțin libre PAN? 
5. Dar la prelucrarea amestecurilor ce conţin fibre polipropilenice ? ; 
6. Prin ce se caracterizează niaterialele obţinute din ansstecuri de Tibre polia- 
ei á midice cw fibre'celulozice: îi ast ñ eee 
a) rezistenţă la frecare ; b) rezistenţă la lumină ; e) stabilitate dimensională ? 


29. PREGĂTIREA TRICOTURILOR 


„291. PREGĂTIREA. TRICOTURILOR DIN. FIBRE NATURALE 


a.. Necesitatea şi principiul operaţiilor de pregătire. Tricoturile, aşa cum 


sint obținute din sectorul tricotaje, conţin. o serie de impurități care. le dau 
un aspect neplăcut, se udă greu (nu sint, hidrofile), conțin tensiuni latente 
ce le fac să fie aspre la pipăit şi să aibă la spălat modificări dimensionale 
tedófite € 7187s pat SAN 
` Deoarece vopsirea sau imprimarea se execută prin tratamente umede, 
egătirea ca primă operație de finisare este necesară pentru a face posibilă 
pătrunderea diverselor soluții în fibre. | m 
În cadrul operației de pregătire se face şi albirea tricoturilor, dacă acestea 
umhează a fi furnizate ca atare sau vopsite în culori pastel. 
Pentru-tricoturile din fibre chimice se efectuează spălarea. și termotixarea: 
b. Pregătirea tricoturilor din fibre celulozice. Constă în curăţire şi albire, 
care se pot efectua în proces continuu sau discontinuu. 
: Albirea: în -proces discontinuu se face pe căzi cu virtelniţă. 
“Albirea în proces continuu se face pentru tricot tubular pe instalaţii de 
albit în funie sau în foaie lată. TA 
În principiu, procesul tehnologic este asemănător celui aplicat la țesături, 
cu următoarele precizări : 
— tricotul fiind sensibil la tensionare sint necesare utilaje speciale; 
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— pentru a se evita o degresare prea avansată, care produce o asprire 
a materialului și pericolul apariţiei spărturilor la ac în confecții, se-renunţă 
la operaţia de fierbere alcalină, care este suplinită de albirea cu apă oxigenată ; 

— pentru a se evita asprirea tricotului și spărturile la ac, la albirea cu 
apă oxigenată în locul silicatului de sodiw se folosesc stabilizatori organici. 

Regim de lucru la albirea mixtă pe căzi cu virtelnilă. Fierberea 30—60 min, 
într-o soluție care conține 5 g/l carbonat de sodiu ṣi 2 g/l alcool gras sul- 
fatat. Clătire cu apă caldă la 70C și cu apă rece. Albirea cu hipoclorit de 
sodiu 2—3 g/l- elor activ la pH = 10,5, 60 min la rece. jryi 

Albire cu apă oxigenată 30%-3—4 ml/l, la pH = 10,5 realizat cu adaos 
de hidroxid de sodiu, 60 min la-90--98C. Clătire cu apă caldă şi rece. 
Uneori se face o simplă udare la rece cu 2 g/l aldetal, urmată de albire 
hipoclorit-apă oxigenată.. | 

Albirea în proces continuu se face prin metoda de albire în flotă sau prin 
metoda impregnare, urmată de depozitare sau de aburire. 

n cazul în care bumbacul are mai puţine impurități se face albirea numai 
cu apă oxigenată. La nevoie, pentru distrugerea cojilor de seminţe se aplică 
albirea mixtă : hipocloril-apă oxigenată. f 

Regim de lucru la albirea mixtă. hipocloril-apă oxigenată. Albire prin 
impregnare, depozitare în flotă cu o soluție care conține : hipoclorit de sodiu 
5.g/l.clor activ, carbonat de sodiu 3 g/l, Romopal LN 1 g/l, 10 min, la rece 
şi este. urmată de albire cu: apă oxigenată într-o flotă care conține : apă 
oxigenată 35%, 10 ml/l, hidroxid de sodiu 4 ml/l (pH = 10,5), stabilizator 
organic 5 mljl, 20 min la 98°C. 

„Pregătirea. lricoturilor din fibre celulozice regenerale. "Ţinînd seama că 
aceste libre conțin mai puţine impurități, operaţiile de pregătire se rezumă, 
de cele mai multe ori, la spălare și albire în agenţi optici. Avind rezistență 
redusă în stare udă, spălarea se lace pe maşini continue de spălat cu tam- 
buri pertoraţi, care nu tensionează. 

c. Pregătirea tricoturilor din lină sau lină în amestec. Constă în spălare 
și eventual piuare. Spălarea se face la 45°C în- soluţii care conțin 1—A g/l 
agenți tensioactivi. anionici şi. 1] —2 g/l carbonat de sodiu. Operația se poate 
efectua sub forma de funie pe mașini de spălat stofe de lină sau pe căzi 
cu virtelniță, ca şi în stare lată pe mașini cu tamburi pertoraţi. 

Operația de degresare se poate efectua cu solvenți pe maşini discontinue 
sau pe instalaţii continue, pe.care se pot efectua operaţii de avivare, hidro- 
fobizare, tratamente care oferă rezistență la molii ș.a. 

Pe mașinile discontinue se poate efectua piuarea folosind un amestec de 
solvenţi, apă, agenţi de udare. Intensitatea efectului se reglează prin modi- 
ficarea duratei (5—10 min) și a adaosului de apă (7—15% raportat la 
material). 


2.9.2. PREGĂTIREA TRICOTURILOR DIN FIBRE SINTETICE 


Operaţiile pentru pregătirea tricoturilor din fibre sintetice sînt spălarea 
şi termofixarea, eventual cu interealarea unei operaţii de albire cu agenţi 
optici. 

— Spălarea. În operaţia. de spălare, in afară de curăţire trebuie să se 
elimine tensiunile de tricot și la cele din fire texturate să se obțină con- 
tracţii si. voluminizarea tricotului. | 

Acest deziderat se poate realiza pe căzi cu virtelniță, care prezintă însă 
dezavantajul lucrului în -proces discontinuu și a: unui consum mare de apă. 
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Constructorii de utilaje au pertecţionat instalații de spălat în proces con- 
tinuu, prevăzindu-le cu compartimente pentru relaxare. Spălarea se lace 
în general cu agenţi neionici (Romopal OF 10) şi fosfat sau carbonat de 
sodiu. 

Termafizarea. Se efectuează pe rame de termotixat speciale, care tre- 
buie să permită alimentarea cu avans de pină la 40%, iar în cazul trico- 
turilor din fire texturate posibilitatea de susținere a tricotului în zona de 
termotixare cu benzi transportoare sau pernă de aer. În operația de termo- 
fixare se respectă temperaturile cerute de natura fibrei, cu menţiunea că la 
firele texturate se vor folosi temperaturi cu 20°Cemai reduse decît tempera- 
tura de texturare (175°C pentru PES texturat). 


29.3, UTILAJE PENTRU ALBIREA TRICOTURILOR 


Pentru a reduce tensionările, căzile cu virtelniță vor avea înălțimea 
maximă a ridicării din flotă de 800 mm, viteza maximă de circulație a tri- 
cotului de 50 m/min și rola din spate antrenată. 

În ultimul timp s-au censtruit maşini la care materialul textil este an- 
trenat atît de virtelniţă, cit și prin circulația flotei pe principiul preaplin 
(Over-flow). Prin aceasta se 
reduc tensionările şi se face 
economie de apă. 

Utilujul pentru albire -ĉn 
proces conlinuu. S-au construit 
utilaje pentru albirea tricotu- 
rilor tubulare în funie sau în 
stare lată. 

În primul caz, pentru a se 
evita alungirile se folosesc ci- 
lindri storcători elastici, com- 
pensatoare tip pipă foarte sen- 
sibile, pipe pentru albire cu 
apă oxigenată cu imbibare în 
flotă în partea inferioară. To- 
tuşi, pe aceste instalații se 
produc alungiri în tricot de 
10 —140, care se: consideră 
a fi prea mari. 

Pentru a se reduce alungi- 
rile, în ultimii ani albirea tri- 
coturilor tubulare se face în 
stare lată în proces continuu 
sau discontinuu. 

În figura 46, a se prezintă 
schema unei instalaţii de albit 
tricoturi prin impregnare-de- 
pozitare. Din cada cărucior 1, 
tricotul se îmbibă în flota de 


G ya 0 7 albire cu apă oxigenată in 
Fig. 46. Instalații perira albit tricoturi : A pipa 2, este stors de către fu- 
a — în proces discontinuu : — camera de abu- larani 3 şi depus în pliuri în 


rire ; c — albire în flotă 
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cada-cărucior 4, unde se lasă depozitat 8—24 ore. Temperatura flotei de 
Fi n, (po i s i i i îi i 
albire este SC, iar conteinerul are pereţi izolați pentru menţinerea tem- 
peraturii un timp cit mai îndelungat. Spălarea finală se face pe mașini 
de spălat. 


„e Lă instalaţiile de albire în proces continuu, impregnarea se face la un 

hulard, iar depozitarea pentru desăvirşirea reacţiilor în pipe la albirea cu 

hipoclorit sau în camere de aburire 1 cu bandă transportoare 2 (fig. 46, b) 

la albirea cu apă oxigenată. i tai 
Spălarea se face pe maşini de spălat cu tambure perforate. 


A La albirea în flotă. (ag, 46, c), tricotul 7 este depus în pliuri între ben- 
R transportoare = şi purtat în flotă prin mişcarea benzilor cu ajutorul 
pan r 2. Flota încălzită cu ajutorul unui schimbător de căldură este 
e ată cu ajutorul pompei și servește în acelaşi timp la antrenarea trico- 
tului în dispozitivul preaplin 4. Durata depozitării în flotă este de 10 —20 min. 

Sint instalații la care benzile transportoare au o mișcare continuă, 
Compartimentele de albire sint modale și pot fi legate în agregat cu 
fularde de impregnare şi maşini de spălat, 


2.9.4. MAȘINI DE SPĂLAT TRICOTURI 


În cazul tricoturilor sensibile la tensionare, spălarea se etectuează pe 
mașini la care tricotul este așezat pe suprafața unui tambur perforat, iar 
flota trece prin material activînd spălarea. 

— Mașina de spălat cu tambure perforate (fig. 47, a). Tricotul 1 este depus 
pe suprafața tamburului perforat 2, iar flota aspirată din cada 2 în interi- 
orul tamburului, cu ajutorul unei pompe, trece prin materialul textil. Tensio- 
narea tricotului este minimă, deoarece în timpul spălării el este sprijinit pe 
suprafața tamburului. Între două compartimente se face o stoarcere cu cilin- 
drii storcători. 4. 


Fig. 47. Maşini de spălat cu tambure perforate : 
a — cu aspirația flotei ; b — cu stropirea îlotei pe tambur, 


95 


Fig. 48. Instalaţie 
pentru relaxare- 
spălare. 


„Pe același principiu s-au construit tambure (fig. 47, b) la care flota tri- 
misă: de pompă. stropeşte intens cu. ajutorul duzelor 3, materialul textil 1 
sprijinit pe suprafața tamburului 2. 4 

„_—— Inslalatii pentru relaxare-spălare. La spălarea. tricoturilor sensibile 
din fire poliesterice texturate este necesar ca înainte de spălare să se efec- 
tueze o operație de relaxare prin eliminarea tensiunilor din material și de 
voluminizare. i l 
i „n principiu, materialul textil depus în pliuri este purtat în flota încăl- 
zită la 60 —80°C timp de 10—15 min, după care se face spălarea propriu-zisă 

Conducerea materialului în zona de relaxare se face prin: 

~ depunerea în pliuri între două benzi transportoare ; 

— "depunerea în pliuri pe o bandă transpoitoare :! = 

— depunerea în pliuri şi activarea spălării şi relaxării cù un element de 
batere-piuare sub formă de clopot acţionat de un excentric; i 
— depunerea în pliuri pe bastoane într-o cadă și antrenarea prin deplasa- 
reá- bastoanelor. ar 

În ligura 48 este prezentată o instalație de spălare, compusă din: com- 
partimentul de îmbibare 7, cu tambur perforat, cada de relaxare volumi- 
nizare.? şi două compartimente de spălare 3, cu tambure perforate. 


VERIFI CA TIYA CUNOŞTINŢELE 


. Ce aspecte specifice prezintă operaţiile de pregătire ale lricolurilor ? 
2, Care sint operaţiile de pregătire a tricolurilor din fibre celulozice şi cum se 
efectuează ? j 
) se face spălare: ie 4 A t D ` Fi : 
3. Cum se face spălarea tricolurilor din lină ? Ce tipuri de maşini se folosesc ? 
4. Ce se obţine prin fixarea tricoturilor : 
a) îmbunătăţirea tuşeului; b) stabilitatea dimensională ; e) luciu ? 


Capitolul 3 


„CONTROLUL TEHNIC ȘI ORGANIZAREA MUNCII ÎN SECȚIILE 
DE PREGĂTIRE. MĂSURI DE PROTECȚIE A MUNCII 


f Complexitatea procesului tehnologic, varietatea materiilor prime și auxi- 
liare folosite impune un control riguros al calității produselor ce intră în 
secție, a modului. de desfăşurare a operaţiilor și a produsului finit. De efec- 
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tuarea în condiţii optime a pregătirii depind operațiile ulterioare din secțiile 
speciale de vopsitorie, imprimerie, apretură şi, în final, calitatea produ- 
sului. 

1. Controlul calității materiilor prime şi materialelor. Se controlează 
materia primă (fire, țesături, tricoturi), substanțele chimice auxiliare (acizi, 
baze, substanțe tensioactive, agenți de albire ete.) şi apa folosită. 

Controlul materialelor textile care urmează a se prelucra în sectorul de 
pregătire se execută prin verificarea documentelor însoțitoare, controlîndu-se 
masa și lungimea. Caracteristicile fizico-mecanice de bază, ca : lăţimea, desi- 
mea, rezistența la tracțiune sau plesnire, fineţea și torsionarea firelor, com- 
ponența amestecului și alte condiţii de calitate se controlează prin sondaj 
pe loturi. 

Componenţa amestecului de fire se determină calitativ sau cantitativ, 
Analiza cantitativă se face prin procedee de sortare mecanică a fibrelor vop- 
site direct în culori contrastante sau prin separare chimică, care constă în 
dizolvarea selectivă în solvenţi organici, acizi sau alcalii ai unei componente, 
apoi uscare şi cîntărirea acesteia. 

În caz de neincadrare în norme a rezultatelor de sondaj, se va efectua un 
control integral al lotului, iar materialele care nu se incadrează vor fi puse 
la dispoziţia furnizorului (țesătorie, tricotaje) chiar dacă acesta aparține ace- 
leiași întreprinderi. 

Controlul calităţii se face, de obicei, la fiecare bucată în parte și este 
completat cu însemnarea şi repararea defectelor, sau cu inlăturarea locală a 
petelor. 

Calitatea produselor ausiliare se verifică de către laborator la fiecare 
unitate de ambalaj (cutie, butoi ete.) iar după emiterea buletinului de ana- 
liză se anexează pe ambalaj o etichetă care să cuprindă datele principale ale 
analizei, necesare la întocmirea rețelelor. 

Metodele de control pentru fiecare produs în parte sînt cuprinse în normele 
de recepţie sau standardele produselor respective. 

În cazul agenţilor activi de suprafață se determină : 

conţinutul de substanţă activă prin dizolvare în alcool, evaporare și 
cîntărire ; 

— puterea de spălare prin spălarea unor probe murdărite cu un amestec 
special de murdărie, care conține negru de fum și determinarea gradului de 
alb ; 

— puterea de udare, prin măsurarea vitezei de cufundare a unor ron- 


dele din ţesături în soluţii de concentraţii determinate sau prin determi- - 


narea concentrației necesare a produce scufundarea într-un timp determinat ; 
— tensiunea superficială a unei soluții ce conține o concentrație deter- 
minată de agent de udare, în comparație cu tensiunea superticială a apei. 
În cazul agenţilor de albire se determină, de exemplu, conținutul în elor 
sau oxigen activ, în funcție de natura substanţei. 


Produsele de mare serie (carbonat de sodiu, sulfat de sodiu ș.a.) se con- 
trolează pe loturi și, numai în cazuri de suspiciuni, controlul se face pe 
fiecare unitate de ambalaj. 


“Poate constatările făcute trebuie aduse la cunoștința tehnologului însăr- 
cinat cu intocmirea reţetelor sau a şefului de secţie, pentru a lua măsurile 
necesare pregătirii în bune condiţii a rețetelor de lucru și sesizarea la furni- 
zori a deficienţelor constatate. 

În cazul apei se determină pH-ul şi duritatea temporară. 


7 — Utilajul şi tehnologia finisării produselor textile clasa a XI-a — cd. 79 97 


2. Controlul parametrilor tehnologiei de finisare este efectual de către 
tehnicianul sau maistrul care urmărește desfășurarea diferitelor operaţii și de 
către muncitorul respectiv. 

În timpul lucrului se urmăresc următorii parametri : “concentraţia solu- 
țiilor, pH-ul, nivelul flotei, raportul de flotă, temperatura soluţiei şi modifi- 
carea ei în timp, succesiunea operaţiilor şi modul în care acestea se execută 
(adaosuri, temperatură, durată), 

— Concentrația soluţiilor se determină în laborator prin analize conse- 
cutive. 

— pll-ul soluţiilor se determină cu hîrtie indicatoare de pH sau cu aparate 
numite pll-metre. 

— Temperatura soluțiilor se determină cu ajutorul termometrelor cu 
mercur sau a termocuplelor ce transmit indicaţiile date la distanţă. Contro- 
lul și reglarea temperaturii se pot face automat, cu ajutorul unor regulatoare- 
program, la care comanda ventilelor de abur are loc electromagnetice sau 
pneumatic. 

În acelaşi mod se determină şi se reglează nivelul și concentraţia diver- 
selor soluţii, asigurind respectarea precisă a parametrilor tehnologici şi obti- 
nerea unor produse de bună calitate. 

3. Controlul calităţii produselor finite. Aprecierea calității materialelor 
albite constă în determinarea gradului de alb și a stabilităţii albului, a capa- 
cităţii de umezire și a degradării materialului textil. 

4. Măsuri de protecție a muncii, în secțiile de pregătire. Măsurile pentru 
protecția muncii prevăd o manipulare și depozitare corectă a substanţelor 
chimice folosite, şi o cunoaştere şi o minuire corectă a fiecărei maşini în parte. 
Normele de protecţie a muncii specifice fiecărui loc de muncă sint obligatorii 
pentru toţi angajaţii secţiei. 

— Instalaţiile de încălzit şi ventilație vor fi revizuite periodie şi izolate 
corespunzător, 

— La locurile de muncă unde se manevrează substanța chimică se vor 
instala robinete speciale de spălare, la nevoie. 

~ Organele exterioare în mişcare ale diferitelor maşini vor fi prevăzute 
cu apărătoare complete pentru îndepărtarea cu 2,5 ma angajaților şi care 
să nu permită introducerea miinilor. 

— Conductele de abur, de chimicale vor fi vopsite separat cu o altă cu- 
loare, conform STAS şi vor fi izolate, 

— Inelele de porțelan și rolele prin care se face trecerea țesăturii de la o 
mașină la alta trebuie bine fixate. 

~ Huminatul trebuie să fie oplim. 


Orice intervenţie la maşină se va face numai cu maşina oprită. 
= Pornirea utilajelor, a mașinilor și a instalaţiilor nu se va face decit după 
ce se va verifica dacă în raza de activitate nu sint persoane care ar putea fi 
accidentate, 
Muncitorii au obligaţia să lucreze cu cea mai mare atenție și cu calm 
desăvirşit, Nu se permit glume în timpul lucrului. 
— Introducerea bucăţilor de ţesături în timpul mersului mașinilor, este 
interzisă, 
— Maşinile vor fi dotate cu dispozitive de siguranţă de semnalizare optică 
şi acustică, în stare bună de funcţionare. 
— Se interzice deschiderea capacului autoclavelor, înainte ca presiunea 
aburului să fie „zero“. 
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— La introducerea materialului în autoclave sau jishere, ventilele și robi- 


rebuie i igatoriu închise. 

etele trebuie în mod obliga 1 e Al 

Å — Muncitorii finisori vor folosi echipamentul de protecție şi de lucru 

corespunzător, în timpul lucrului. ra 
— Muncitorii secţiilor de finisaj trebuie să € 

prezintă instalațiile chimice, modul de prevenire a 

ajutoare, în caz de electrocutare. 


Zilnic se vor controla legările la pămînt ale electromotoarelor şi apara- 


telor electrice. „tai 
Substanțele chimice vor ist dej 
oinal, în locuri special amenajate şi e ai pai i a 
ici . vasa se 
— Dizolvarea şi pregătirea substanțelor ehir 


țiilor speciale afişate la fața locului, 
Fumatul va fi permis numai i 


unoască pericolele pe care le 
accidentelor şi primele 


vor fi păstrate şi depozitate în ambalajul lor ori- 


fac conform prescrip- 


n locuri special amenajate. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


itati g! i selor auxi- 
1. De ce este necesar controlul calitativ al materiei prime, al produ: 
liare şi al apei? 
2. Ce se urmărește la © 


3. Care sint principalele măsuri de protecție a 


e alităţii produselor finite? 
teapa ir muncii în secţiile de pregătire? 


PARTEA A DOUA 


VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE 


Capitolul 4 
NOȚIUNI INTRODUCTIVE PRIVIND VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE 


4.1. NOȚIUNI DESPRE CULOARE ȘI COLORANȚI 


4.1.1. SCURT ISTORIC ASUPRA COLORĂRIi MATERIALELOR TEXTILE 


„Colorarea obiectelor folosite de om se întilneşte încă din timpul comu- 
ir primitive, de la care însă avem puține date. Se foloseau coloranti natu- 
rali obținuți din plante sau animale. India poate fi considerată tara de la 
care s-a răspîndit în întreaga lume arta colorării. Cu 2000 de ani înaintea 
erel noastre indienii şi chinezii foloseau indigoul pe care îl extrăgeau din 

. z Ă Eee À x . aa Sn y: ` z~ 
plante „Indigofera tinctoria“, coloranți roşii pe care îi extrăgeau din insecte 
(cîrmîz, coșenila) garanța, mordanți (hidroxizi de aluminiu, de fier, de crom 
de staniu). j i 

Purpura extrasă din scoici era folosită de fenicieni, în timp ce evreii vechi 
cunoșteau purpura roșie şi albastră şi roșul din cirmiz, 

Multe date se găsesc în lucrările lui Herodot, care serie despre pictarea 
em 2 i cu figuri de animale folosind strivirea unor frunze (culori care 
=y cît țesătura) sau Plinius, care scrie despre arta egiptenilor de a vopsi 
inul cu mordanți sau despre cunoștințele multiple ale grecilor în tehnica 
vopsitului. i 

În Peru, în Mexic şi în Asia Mică arta de a vopsi ṣi imprima era de ase- 
menea cunoscută. Imprimarea se făcea cu ajutorul unor plăci sau cilindri 
gravați cu modelul în relief. 

Există dovezi că romanii şi grecii foloseau și ei colorantii naturali cunos- 
cuļi în orient. i 

La începutul secolului XIX, “indigoul adus din America în Europa va 
trebui să cedeze locul fratelui său vitreg indigoul de sinteză 

a 7 Pe L} F*r A A a e . gi 
i ni XIX şi apoi XX pun la îndemîna coloristului o gamă mereu mal 

rC x `c i ză care s - fi si i i ii 
argă de coloranți de sinteză care se pot folosi prin variate tehnologii la variate 
tipuri de fibre textile. i 

n țara noastră industria de coloranţi înregistrează în prezent succese im- 
portante. Se fabrică astăzi diferite clase de coloranți : direcţi, acizi, reactivi 
de sulf, pigmenți, dispersie etc. Í i 


4.1.2. CARACTERIZAREA CULORII. AMESTECURI DE CULORI 


i „Culoarea este o proprietate fizică a unei substanţe. Prin culoare se înțelege 
ŞI senzația vizuală provocată de lumina venită de la un corp colorat. să 

Între lumină şi culoare există o strînsă legătură. Oricărei senzații lumi- 
noase il corespunde o senzație de culoare. Senzaţia de culoare este produsă 
numai de radiațiile din spectrul vizibil. i ! i 
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Se iştie că spectrul luminii: albe (solare) este compus din 3 zone: zona 


spectrului intraroşu, zona spectrului vizibil (cu radiaţii cuprinse între 380 — 
760 nu nanometri) şi zona spectrului ultraviolet. Culorile spectrului vizibil 
ROGVAIV sînt culori pure, fundamentale: Culoarea corpurilor se datorește 
proprietăţii acestora de a absorbi selectiv radiaţii din spectrul vizibil. Culoa- 
rea unui corp deci va corespunde lungimii de undă a radiaţiilor luminoase 
reflectate de corpul respectiv. 

Ochiul omenesc poate: distinge aproximaliv 130 nuanţe de culori. 

Lumina poate proveni de la corpuri care au această proprietate naturală 


sau obținută, numite iluminanţi. (soarele, becurile cu filament de wolfram, 


tuburile fluorescente). 

Pentru că la obţinerea unei culori intervin trei [actori : sursă de lumină, 
corpul colorat şi ochiul omenesc, factori. parţial subiectivi, pentru definirea 
şi măsurarea culorii se folosesc iluminanţi, Standard, stabiliţi de C-IE. (comi- 
sia internaţională pentru iluminare) care sint: 

— iluminatul normal A, care corespunde luminii artificiale obținute de 
lămpile cu incandescenţă cu filament de wolfram în gaz inert ; 

— iluminatul C, care corespunde luminii albe solare. 

a. Culori necolorate (acromatiee). Deoarece absorbția luminii depinde de 
structura chimică a corpului, ea este diferită de la corp la corp. 

Astfel, unele corpuri pot absorbi uniform radiaţii din toată lungimea 
spectrului vizibil, reflectînd de asemenea uniform din toate radiaţiile. Un 
asemenea corp va apărea colorat în cenușiu (gri) mai închis sau mai deschis, 
după cantitatea mai mică sau mai mare de radiaţii reflectate. 

Dacă corpul absoarbe integral toate radiaţiile spectrului vizibil, el va fi 
negru, iar dacă le reflectă ințegral, va fi alb. Albul, negru şi cenușşiul se 
numesc culori necolorate (acromatice). 

Culorile necolorate se caracterizează doar prin luminozitate, ceea ce 
corespunde cu intensitatea, în cazul culorilor colorate. 

b. Culori colorate (cromatice). Cind culoarea unui corp provine de la o 
absorbţie selectivă, culoarea este colorată (cromatică). De exemplu, un corp 
poate absorbi toate radiaţiile cu excepţia radiaţiilor roșii, va apărea colorat 
în roşu, sau poate absorbi o parte din radiaţii, apărind colorat în culoarea 
obținută, prin suprapunerea radiaţiilor reflectate. 

De exemplu, un corp care absoarbe radiaţii cuprinse între 400 şi 435 nu 
(corespunzătoare culorii violet) va apărea colorat în culoarea complementară 
verde-gălbui, sau absorbind radiaţii cuprinse între 490 şi 500 nu (corespun- 
zătoare culorii verde-albăstrui) va apărea colorat în roşu. 

Culorile cromatice se caracterizează prin: nuanţă, intensitate și stră- 
lucire : 

— nuanța depinde de lungimea de undă a radiaţiilor reflectate de corpul 
colorat ; depinde deci de structura chimică a corpului respectiv. Nuanţa poate 
fi: roșu, verde, galben etc. 

— intensitatea ; corpurile absorb numai parţial din întreaga cantitate de 
lumină albă care cade asupra lor, o parte însoţeşte radiaţiile colorate reflec- 
tate. Intensitatea unei culori: depinde de cantitatea de lumină albă care o 
însoțește ; 

— strălucirea san clarilalea unei culori: depinde de cantitatea de negru 
care o însoțește, deoarece corpurile pot absorbi integral o mică parte din 
cantitatea de lumină albă care cade asupra lor. Acest mic adaos de negru 
fac nuanţa mai puţin strălucitoare, fără a-i modifica însă intensitatea. 
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c. . Amestecul de culori. Conform teoriei tricromatice Th. Joung și Helmholtz 
se consideră trei culori de bază (culori primare) cele care prin amestecare pot 
da naştere la orice culoare. 

— Amestecuri aditive. Culorile primare pentru culorile spectrale sint : 
roşu, verde și albastru. Suprapunînd două cîte două aceste trei culori, se obțin 
culori mai deschise decit cele de bază, iar suprapunind toate cele trei culori se 
obţine alb, Experienţa se poate face proiectind pe un ecran cele trei fasci- 
cule-de radiaţii. Se observă : la întretăierea fasciculelor roşu cu verde se obține 
galben ; la verde cu albastru se obține albastru verzui ; la albastru cu roşu, 
violet. deschis, iar la întretăierea celor trei fascicule se obține alb. Această 
amestecare prin însumare tinde deci intotdeauna spre alb. Amestecul culorilor 
spectrale este aditiv. 


— Amestecuri subsiroclive. Pentru substanțele colorate cele trei culori de 
bază sînt: roşu, galben și albastru. La suprapunerea acestor culori are loc 
o apropiere de negru, rezultind întotdeauna o nuanță mai închisă decit 
culorile din amestec. Explicaţia este simplă. O țesătură albă vopsită cu un 
colorant roşu a absorbit toate radiaţiile complementare roșului, deci a sustras 
o parte din lumina albă pe care țesătura albă ar fi reflectat-o integral. 


Vopsind țesătura roşie cu un al doilea colorant, albastru de exemplu, 
acesta va absorbi din lumina albă o altă parte de radiaţii, rezultind o culoare 
mai închisă, mai aproape de negru. 

Trecînd pe material și cel de-al treilea colorant, galben. vor fi absorbite 
şi restul de radiaţii şi se va obţine o culoare foarte aproape de negru. 

Acest amestec care are loc prin scăderea cantităţii de lumină albă se 
numește amestec subslracliv şi se intilnește la coloranţi. 


4.1.3. STRUCTURA CHIMICA A COLORANȚILOR 


Un colorant organic este o substanță care conţine în moleculă grupe 
cromofore și grupe auxocrome. Grupele cromofore (grupe cu caracter nesaturat) 
cum sînt: 


N 
N 
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Yewa Yo 0 -No; NO,:; N = N 


sint grupe purtătoare de culoare, dar care nu dau substanței respective şi 
proprietatea de a colora alte corpuri. Substanțele care le conţin sint sub- 
stanțe colorate, dar nu coloranţi. 

De exemplu, 


ZI ITEN 
ip: —N = N > azobenzen galben. 


Grupele auxocrome:: —OH ; —NH,; —NHR ; -NR,; —OR ete. au un 
dublu rol, pe de o parte înlesnesc fixarea colorantului de fibră şi pe de altă 
parte întăresc culoarea (deplasind absorbţia luminii spre spectrul vizibil). 
Substanțele care le conţin sînt coloranţi. De exemplu, | 


N PTN 
d XN = N-NE, (awminoazobenzen, colorant galben), 
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NaOzS— Y N = N K 


Coloranţii solubili mai conțin grupe solubilizante ca : COOH ; —50,Na. 
O formulă simplă a unui colorant solubil poate Ii: 
OH ochy OGR OH NH; 
| | | | 


| pa | 


E -N = N-f Y | SOaNa 


| 


l 
| SON: 
SOsNa O„Na 


i 0 ace o clasificare chi ică a colo- 
În funcţie de grupa cromoferă, se poate face o VAR mat nm e kf 
ranților. Se cunosc astfel : coloranți azoici, antrachinouici, indigoic bs : 
metanici, acridinici, xanteniei, azinici, ehinoniminiei, ftalocianinici ete. 


4.1.4. CLASIFICAREA TINCTGRIALA A COLORANȚILOR 


Pentru tehnologul Linisor care lucrează in vopsitorie sau mra pe 
zintă interes, pe lingă structura chimică a coloranților pa a ata K 
procesele de colorare, şi comportarea atil faţă de diferitele tipuri de Hbre 
tile, cit și faţă de tehnologia aplicată. 

Clasificarea tinctorială (schema 1) cuprinde grupe de coloranl 
clase chimice, după cum se va vedea în continuare. 


i din diferite 


SCHEMA 1 


Prine sle grupe tinctoriale de coloranți folosite în prezent 
Principalele grupe t l 
in intreprinderi 


7 sc ijlocit din 
a. Coloranți 1) so- ani- | direcți vopsesc : f i a ea 
i ; ivi i n ce | $ g as 
ionogeni lubili | onici | (substantiv) fibre celulozice, Ii 
i nă, mătase natu- 
rală, fibre poli- 
amidice 
lină, mătase natu-| vopsesc nemijlocit din 
asia rală, fibre polia-| soluții apoase 
midice 
amii > fibră 
izi x ätase natu-| pot forma pe 
acizi com- lină, mătase natt i DEBT 
lexabili rală, Tibre polia-| complecși stabili ci 
pasat midice metale (crom, alumi- 
niu) 
5 anți cizi 
acizi com- | lină, mătase natu- iară saui E 
plexați rală, fibre polia-| Comm 
Rires midig sub forma unor coni- 
plecşi preformați 
DRE 1 E E E 
POR E OREI PE | ERE e 
n i pe me 
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SCHEMA 1 (continuare) 


reactivi 


fibre celulozice, li- 
nă, mătase natu- 
rală, fibre polia- 
midice 


colorantul reacțio- 
nează cu grupele 
—0H, —NH, ale fi- 
brei, lormind legături 
rezislente, covalente 


de mordan- 
sare 


fibre celuloz e 


vopsesc numai după 
o prealabilă tratare 
cu săruri metalice de 
aluminiu, calciu, sta- 
niu (mordanți) 


bazici 


lină; mătase natu- 
rală, fibrele poli- 
acrilonitrilice şi 
poliamidice 


vopsesc nemijlocil fi- 
Drele menționate, iar 
fibrele celulozice nu- 
mai după o prealabilă 
mordansare 


2) inso- | anio- 
lubili | nici 


de cadă 


fibre celulozice 


se lolosese după o 
prealabilă solubili- 
zare cu- hidrosulfit şi 
hidroxid de sodiu. În 
anumite condiţii vop- 
sese şi alte fibre 


de cadă 
solubilizaţi 
(cuvosoli) 


fibre celulozice 


sint coloranţi de cadă 
temporar  solubilizaţi 


de sulf fibre celulozice se folosesc după o 
prealabilă solubilizare 
cu NaS 

catio-| flalociani- fibre celulozice sint temporar solubi- 
nici nici lizaţi 
b. Coloranţi | insolubili de dispersie| acetaţii de celu-| vopsese din dispersii 
neiono- loză, fibrele poli-| apoase 
geni amidice, poliacri- 
lonitrilice, poli- 
esterice 
c. Coloranți |; ili fe : : : Ă i 
oloranfi | insolubili azoici inso- | fibre celulozice şi] se obţin direct pe 
formaţi l k P Seta A 
pi lubili alte Tibre fibră prin cuplarea 
pe fibră E ae era 
unei sări de diazoniu 
cu un naftol 

de oxidare | fibre celulozice se obţin prin oxidarea 

(negru de pe fibră a anilinei 

anilină) 

ftalocianini-| fibre celulozice se obţin pe fibră din 

ci dinilrilul ftalic și sä- 
ruri de cupru sau co- 
balt 

d. Coloranți insolubili toate fibrele se aplică sub formă 


pigmenţi 
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insolubilă cu ajuto- 


rul unor lianți 


Importanță prezintă, de asemenea, și solubilitatea colorantului, alături de 
disocierea sa. 

În prezent folosirea coloranților se face sub formă de soluţii sau disper- 
sii apoase. Vopsirea din solvenţi organici nu se aplică însă industrial. 

În cazul folosirii soluțiilor de coloranţi este vorba de coloranţii solubili 
sau temporar solubilizați, aceştia se supun legilor soluţiilor, studiate la 
chimia analitică. 

În orice soluție au loc două fenomene, şi anume : disocierea colorantului şi 
asocierea lor. 

Disocierea colorantului are loc conform disocierii clasice. Dacă este vorba 
de coloranţii anionici, considerind formula generală R—S50,Na, disocierea 
va avea loc după reacţia: 

R—SO,Na 2 S0; + Nat 


anion ion de 
colorant compensare 


sau 
R —COONa e R-—CO0O- + Nat 


anion 
colorant 


ion de 
compensare 


iar dacă colorantul este cationic, cu formula generală —RNHg ]CI- 


R—NH,JCI e RNH + C17 
ion de 
compensare 


cation 
colorant 
Paralel cu disocierea are loc fenomenul de asociere care duce la [orma- 
rea de micele de diferite mărimi, soluția putind să capete caracter coloidal 
(coloranți direcți, de cadă). Mai puțin se întîlneste această asociere la solu- 
tiile de coloranți acizi sau bazici, care se mențin sub formă de soluții reale 
(moleculare sau ionice). În procesul de vopsire asocierea nu este întotdeauna 
dorită căci împiedică pătrunderea colorantului în fibră ; în aceste cazuri se 
iau măsuri ca atracția dintre moleculele și ionii de colorant să fie pe cit 
posibil împiedicată. 


4.2. NOȚIUNI DESPRE VOPSIRE 


4.2.1. DEFINIREA PROCESELOR DE VOPSIRE. CARACTERIZAREA LOR 


Procesul din contactul dintre colorant și fibră în urma căruia fibra se 
colorează, se numește vopsire. 

În timpul vopsirii, particulele mici de colorant (molecule, ioni) pătrund 
in spaţiile intermoleculare ale fibrei, între lanţurile macromoleculare, se 
fixează uniform, fiind absorbite pe suprafaţa interioară a fibrei sau dizol- 
vindu-se în masa fibrei (vopsirea fibrelor sintetice cu coloranţi de dispersie). 

Această pătrundere și legare a colorantului are loc, de la caz la caz, în 
anumite condiţii de temperatură, pH, durată și în prezența unor substanţe 
auxiliare.. În majoritatea cazurilor, cînd vopsirea are loc din soluţii apoase, 
un rol important. îl joacă umflarea fibre: (care are loc în mediu umed). 

Prin umflarea fibrei are loc o depărtare a lanțurilor macromoleculare, cana- 
lele, porii prin care a pătruns apa vor prezenta o suprafaţă mult mai mare, 
care va permite accesul colorantului. 
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Creşterea temperaturii în cazul vopsirii fibrelor sintetice are o acțiune oare- 
cum asemănătoare. Deoarece se știe că fibrele prezintă zone cristaline şi zone 
amorfe, colorantul se va fixa în primul rind în zonele amorfe. 

Procesul de vopsire are loc în urma fenomenului de sorbție (Lrecerea colo- 
rantului din soluție pe material), dar în anumite condiţii colorantul poate 
trece din nou de pe fibră în soluţie. Este cazul desorbției, care are importanță 
în vopsirea practică (ajută la egalizarea unor materiale vopsite inegal, prin 
migrarea colorantului). 

Varietatea mare a claselor de coloranţi folosiţi, precum şi a fibrelor textile, 
duc la o varietate de aspecte ale procesului de vopsire. Totuşi, se pot gene- 
raliza principalele etape ale unui proces de vopsire, şi anume : 

— diluziunea particulelor de colorant din soluţie spre suprafața exte- | 
rioară a fibrei; 

adsorbția colorantului la suprafaţa exterioară a fibrei; 

— difuziunea particulelor de colorant în interiorul fibrei ; 

— Tixarea colorantului în interiorul fibrei. 

Fenomenele de difuziune și adsorbţie se petrec conform legilor generale stu- 
diate la cursul de chimie analitică. 


4.2.2. ECHILIBRUL TINCTORIAL. IZOTERME DE ADSORBȚIE 


Conform aprecierii fenomenului de vopsire ca avind loc în urma unui proces 
de sorbţie şi desorbție, se poate considera că la un moment dat se stabileşte 
un echilibru dinamic între cantitatea de colorant din soluție care trece pe 
fibră şi cea de pe fibră care trece în soluţie, astfel încit măsurind concentra- 
ţia colorantului din flotă, aceasta rămîne constantă. 

În vopsirea propriu-zisă însă se consideră că s-a ajuns la echilibru atunci 
cînd colorantul a difuzat uniform în toată masa fibrei. 

Pentru a se aprecia în ce măsură s-a făcut repartiţia colorantului între 
soluţie și fibră în momentul de echilibru, se folosesc izotermele de absorbție. 

Pe o axă de coordonate, pe abscisă se înscrie concentraţia de colorant 
existentă în soluţie (C,), iar pe ordonată concentraţia de colorant din fibră 
(C). 

Urmărind izotermele de adsorbţie din figura 49, se pot trage următoarele 
concluzii : 

procesele tinctoriale se pot încadra în 
una din cele trei tipuri de izoterme ; | 

— curba a arată un proces de vopsire la 
care nu se întrevede decit tirziu. o limită de 
saturație (cazul „vopsirii fibrelor celulozice) ; 

— curba b arată tendinţa spre o-limită de | 
saturație (cazul vopsirii lînii, fibrelor poliami- 
dice, poliacrilonitrilice) ; 

curba c arată o repartizare a coloran- 
tului egală între soluție și fibră (vopsirea fi- 
Fig. 49. Izoterme de adsorbție. brelor sintetice cu coloranți de dispersie). 
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4.2.3. SISTEME TINCTORIALE - INTERACȚIUNEA COLORANT-FIBRA 


Prin noţiunea de „sistem tinclorial” se înţelege mecanismul după care o 
anumită categorie de fibre se vopsesc cu o anumită clasă de coloranţi. 

Se deosebesc două categorii de sisteme lineloriale, şi anume, unul care 
cuprinde vopsirea fibrelor hidrofile şi al doilea cuprinde vopsirea fibrelor 
hidrofil-hidrotobe și a celor hidrofobe. 

În primul caz intră vopsirea fibrei celulozice naturale și artificiale şi a 
fibrelor proteice. Mecanismul de vopsire se încadrează în procesele de adsorb 
ție. Repartiția colorantului între soluție şi fibră se face conform curbelor a 
şi b (fig. 49). 

În al doilea caz intră, în cazul fibrelor hidrofil-hidrolobe, vopsirea ace- 
taţilor de celuloză şi a fibrelor poliamidice, iar în cazul fibrelor hidrotobe, 
vopsirea fibrelor poliacrilonitrilice și a celor poliesterice cu coloranți de dis- 
persie. Mecanismul de vopsire constă în dizolvarea colorantului în masa 
fibrei, repartiţia dintre colorantul din soluţie și fibră făcindu-se conform legii 
lui Henri (curba c). 

Interacțiunea coloranl-fibră insuficient cunoscută în prezent ridică unele 
probleme. 

Între particulele de colorant şi fibră apar atit torţe de atragere cit și 
forţe de respingere. Procesul de vopsire trebuie astfel condus încît fortele de 
atracție să le depăşească pe cele de respingere. 

Se știe că atunci cînd fibrele vin în contact cu soluţiile apoase de colo- 
rant, se produc tenomene electrice. 

Toate fibrele textile (cu excepţia linii în soluţii acide) în apă sau soluţii 
de electroliți se încarcă negativ. Deci, între primul strat de apă adsorbit la 
suprafața fibrei și restul lichidului se creează un potenţial electrocinetie 
negativ (potenţial zeta). La vopsirea cu coloranţi anionici (majoritatea colo- 
ranţilor folosiţi sint anionici) vor apărea în primul rind forțe de respingere. 

Se intervine în acest caz prin adaosul în baia de vopsire a unor electroliți 
care vor modifica potenţialul electrocinetic al sistemului tinetorial, mieşo- 
rind valoarea forţelor de respingere. 

Între colorant şi fibră se stabilesc şi forţe de atracţie, care pot fi : legături 
chimice principale și secundare şi forțe de legătură. În funcție de structura 
chimică a fibrei şi a colorantului se creează : legături ionice (electrovalente), 
în cazul vopsirii fibrelor proteice şi poliamidice cu coloranţi acizi, acizi com- 
plecşi ; legături covalente în cazul vopsirii fibrelor celulozice, proteinice, 
poliamidice cu coloranţi reactivi ; legături coordinative la vopsirea linii cu 
coloranți acizi complecși etc. 

Forţele: de legătură (legături polare cum sînt forțele de hidrogen şi lorpe 
Van der Waals) se intilnesc în majoritatea vopsirilor, singure sau alături: de 
legăturile. chimice principale şi secundare. | 

Legături nepolare cum sînt forţele de dispersie se întîlnesc la vopsirea ace- 
taţilor de celuloză și a librelor sintetice cu coloranți de dispersie. 

Dacă legarea colorantului de fibră prin legături chimice duce la vop- 
siri rezistente, forţele de hidrogen sint mult mai slabe, forţa lor constind 
doar în numărul lor mare; forţele de dispersie sint de asemenea slabe. 
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4.2.4. NOȚIUNI DE CINETICĂ A VOPSIRII 


Din noţiunile prezentate rezultă că vopsirea are loc prin pătrunderea colo- 
rantului în fibră și legarea acestuia prin intermediul unor grupe funcționale, 
denumite centre de vopsire. Pătrunderea colorantului în fibră se face prin difu- 
ziune şi are loc în patru etape. 

Difuziunea depinde de dimensiunea moleculei de colorat, de natura fibrei 
textile şi de afinitatea colorantului pentru fibra respectiva. Cu cît molecula 
unui colorant este mai mică, cu atit va pătrunde mai uşor în fibră și cu cît 
alinitatea este mai mare, viteza de difuzie va fi mai mică. 

a. Activarea vopsirii. Din practică se ştie că viteza de difuziune a, colo- 
rantului în fibră este mult mai mică decit a colorantului în soluţie, de aceea 
se impune luarea unor măsuri pentru activarea vopsirii şi acestea pot fi: 
creșterea temperaturii, adaosul de electrolit și agitarea mecanică. 

În majoritatea cazurilor creşterea temperaturii duce la creșterea vitezei 
de vopsire. În cazul cind vopsirea a atins punctul de echilibru tinctorial, 
creşterea temperaturii va favoriza desorbţia și cantitatea de colorant care 
se va fixa de fibră va [i mai mică. De aceea, la fiecare vopsire în parte se va 
stabili un anumit regim de temperatură. 

Adaosul de electrolit va mări viteza de vopsire în cazul sistemelor de vop- 
sire ionice cu ioni de același semn, prin reducerea potenţialului electrocinetic 
aşa cum s-a arătat. Se folosesc clorură de sodiu și sulfatul de sodiu. 

b. Unitormizarea vopsirii. O vopsire uniformă sau egală presupune o repar- 
lizarea uniformă a colorantului în toată masa materialului textil, 

Uniformizarea vopsirii depinde de: capacitatea de migrare şi viteza de 
epuizare a colorantului. | 

Prin capacitatea de migrare se înţelege posibilitatea colorantului de a 
se deplasa cu ușurință în fibră, trecînd în timp de pe porțiunile mai intens 
vopsite pe cele vopsite mai slab. Numai coloranții cu o bună capacitate de 
migrare vor da vopsiri egale. Migrarea colorantului poate fi îmbunătăţită 
prin : folosirea de temperaturi ridicate sau a unor substanţe auxiliare care 
împiedică asocierea colorantului în flotă. Alţi factori care pot influența 
migrarea sint pH-ul și concentraţia de electrolit neutru. 

Capacitatea de migrare a unui colorant se stabilește în laborator. Două 
epruvete, una vopsită, alta nevopsită se tratează într-o baie oarbă. Din timp 
în timp se stabilește cantitatea de colorant de pe cele două epruvete. În 
cazul cînd colorantul va trece de pe proba vopsită pe cea nevopsilă după 
un timp oarecare, se consideră că este un colorant cu o bună capacitate de 


migrare, este deci un colorant de egalizare ; dacă, dimpotrivă, proba nevopsită 
se colorează slab, avem un colorant cu o capacitate de migrare mică, deci un 
colorant de proastă egalizare. 

— Viteza de epuizare a unui colorant în flota de vopsire poate asigura o 
vopsire uniformă dacă este bine condusă. 

În cazul unui colorant:cu o capacitate mică de migrare, cind există peri- 
colul: fixării acestuia numai pe anumite porţiuni ale materialului, singurul 
mijloc de a obţine o vopsire egală este reglarea vitezei de epuizare astfel 
încît vopsirea să se desfăşoare foarte încet, îndeosebi la începutul vopsirii. 

Reglarea vitezei de epuizare se face cu ajutorul regimului de temperatură 
şi al agenţilor de egalizare. 


Regimul de temperatură se stabileşte de la caz la caz. În general se reali- 
zează o creştere treptată și lentă a temperaturii la începutul vopsirii şi, dacă 
este cazul, se menţine materialul un oarecare timp la o temperatură mai 
ridicată. 

Agenţii de egalizare folosiţi pot avea acţiune asupra colorantului sau 
asupra fibrei. 

Agenţii care acţionează asupra colorantului sînt produși ionici sau neio- 
nici care formează cu ionul sau molecula colorantului particule mai mari, 
are în soluție se mișcă mai greu și ajung cu întirziere la suprafața fibrei. 

Agenţii care acționează asupra fibrelor sînt produși în general ionici, 
care pol stabili cu fibrele același tip de legături ca și colorantul, fiind în 
același timp mai mobili decit colorantul, legindu-se mai repede de fibră. Par- 
ticulele de colorant vor găsi locul ocupat temporar și vor trebui să înlăture 
ionii produsului de egalizare pentru a le lua locul. Aceasta înseamnă o înce- 
linire a procesului de vopsire, 


4.2.5. REZISTENȚELE VOPSIRILOR 


Deoarece în procesele de prelucrare ulterioare vopsirii Sau în timpul 
exploatării materialele textile vopsite trebuie să existe stabilitate la dife- 
ritele solicitări chimice, fizice sau mecanice, această stabilitate se exprimă 
prin „rezistenţe“. 

Rezistenţele vopsirii sînt de două feluri : 

— Resistenţe lehnolugice sau de fabricaţie, cum sînt: rezistența la mer- 
cerizare, la albire cu hipoelorit, la piuare, la spălare alcalină, la carboni- 
zare ete. 

= Resistențe de exploatare (de folosire), cum sint : rezistența la tratamente 
umede, la călcat, la lumină, la transpiraţie, la frecare ete. Toate aceste re- 
zistențe au anumite valori stabilite, care se pot determina pe cale de labo- 
rator cu aparatură adecvală prin metode standardizate de către Oficiul de 
stat pentru standarde şi invenţii în R.S.R., care este membră a Organizaţiei 
Internaţionale de standardizare (1.0.$.). Fiecare standard stabilește metoda 
de determinare a acţiunii unui singur factor (rezistența la lumină, rezistența 
la spălare ete,), cu toate că în mod obişnuit în exploatare intervin mai 
mulți factori împreună. 

Referitor la citeva dintre rezistenţele mai solicitate se pot face unele apre- 
cieri generale. 

— Rezislen(a la lralamente umede (apă sau spălare cu săpun la 40°C) la 
coloranţii solubili depinde de afinitatea colorantului pentru fibră, de natura 
legăturilor care se stabilesc între colorant şi fibră, de mărimea particulei de 
colorant din interiorul fibrei ete. 

În cazul coloranților insolubili în fibră, rezistențele variază ; teoretic, 
rezistențele vopsirilor cu acești coloranţi ar trebui să fie bune, practic însă 
se constată că dacă în cazul vopsirii materialelor celulozice cu coloranţi de 
cadă (azoici insolubili, negru de anilină) rezistențele sint bune, în cazul 
vopsirii fibrelor sintetice cu coloranţi de dispersie rezistenţele (îndeosebi la 
spălare) sînt. slabe. Este vorba desigur de mărimea particulelor de colorant 
din fibră, de natura și numărul legăturilor care se formează între colorant 
şi fibră. 

Măsurarea în laborator a rezistenţei la spălat a unei vopsiri se face apre- 
ciind decolorarea probei sau modificarea culorii şi cedarea de colorant pe un 
alt material cu aceeași compoziție fibroasă ca şi proba, 
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Aprecierea se face cu ajutorul scării de gri (STAS 5658-57). 

Seara de gri cuprinde pentru decolorare cinci perechi de benzi etalon notate 
cu valori de la 5 la 1. Cu 5 este notată perechea formată din două vopsiri 
etalon identice, deci cu contrast minim (vopsirea cea mai rezistentă) ; urmă- 
toarele perechi formate din vopsiri din ce în ce mai deschise formează con- 
traste crescinde în progresie geomelrică. Cu 1 este notată perechea cu con- 
trastul cel mai mare, corespunzătoare vopsirii celei mai puţin rezistente. 
Seara de ori mai cuprinde o grupă de cinci perechi benzi etalon, notate tot de 
la 1 la 5. Cu 5 se notează vopsirea cea mai rezistentă, deoarece contrastul 
dintre proba vopsită şi cea nevopsită este maxim, iar cu 1 vopsirea cea mai 
slabă, contrastul fiind minim. 

-- Rezistența la lumină. Se apreciază rezistența la lumina zilei. Decolorarea 
materialelor vopsite depinde de o serie de factori, și anume: 

structura chimică a colorantului (o structură simetrică şi o moleculă 
mare favorizează rezistența la lumină) ; 

concentrarea colorantului pe Libre (în mod obișnuit rezistența la lumină 
creşte cu concentraţia ; lac excepție unele vopsiri pe fibre sintetice la care 
fie că rezistența scade cu concentraţia, fie că nu este influențată de concen- 
traţie). În cartelele de coloranţi, rezistențele la lumină sînt date pentru șase 
intensităţi, luate în raport cu intensitatea tip, corespunzătoare unei culori 
standard de referință și notată cu 1/1 I.T. ; acestea sìnt 1/25, 1/12, 1/6, 1/3, 
Îl, Ai LTs 

— asocierea colorantului în fibre. Studii spectrofotometrice şi prin micro- 
scopie electronică au arătat că în interiorul fibrei are loc o asociere a par- 
ticulelor de colorant însoțită în mai multe cazuri de cristalizare ; ori se ştie că, 
cu cît particulele de colorant sìnt mai mari, cu atit rezistența la lumină este 
mai mare. Aşa se explică diferitele tratamente care se fac pentru îmbunătă- 
Įirea rezistenţei la lumină, care vor fi descrise la vopsirile respective (săpuniri 
fierbinţi, aburire, retratare cu diferite substante etc.) ; 

umiditatea, care în unele cazuri grăbeşte decolorarea unui material 
vopsit. Acțiunea umidității depinde şi de natura materialului textil ; astfel, 
materialele din lînă rezistă mai bine decit cele celulozice ; 

— temperatura — creșterea temperaturii poate grăbi decolorarea sau mo- 
dificarea culorii, chiar în condiţiile unei umidități relativ constante ; 

factorii atmosferici gazele din atmosferă, ozonul pot avea influență 
asupra stabilității unor vopsiri ; 

— substanţele chimice folosite în tratamente speciale (răşini, bioxid de 
titan ete.) duc la decolorare sau la modificarea culorii ; 

natura fibrelor s-a dovedit a avea un rol deosebit în rezistența unei 
vopsiri vopsiri făcute cu aceeaşi clasă de coloranţi după aceeași tehno- 
logie pe materiale din bumbac şi viscoză vor fi mai rezistente pe viscoză ; 
sau vopsiri cu coloranți de dispersie pe fibre poliamidice și acetaţi de celu- 
loză vor fi mai rezistente pe acetaţi de celuloză, şi exemple se mai pot da ; 

tehnologia de vopsire se alătură celorlalţi factori menţionaţi. O tehno- 
logie care nu asigură o vopsire uniformă, pătrunsă, va duce la o rezistenţă 
la lumină slabă. 

Determinarea rezistenței la lumină se face cu ajutorul scării de etaloane 
albastre (STAS 5706-57). Această seară este alcătuită din 8 fişii de țesătură 
de lină vopsite cu coloranţi cu diferite rezistențe și notate cu valori de la 
8—1; cu 8 fiind notată vopsirea cu cea mai bună rezistență, iar cu 1 cea mai 
slabă, 
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Epruveta de probă este expusă la lumină împreună cu seara de etaloane 
albastre, un timp determinat, după care se face aprecierea decolorării cu 
degradarea etaloanelor. Aprecierea schimbării de culoare se face cu ajutorul 
scării de pri. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTI NȚ BIG 


1. Cum se explică culoarea corpurilor ? 
2, Prin ce se caracterizează o culoare? 
3. Caraeterizaţi amestecurile de culori adilive și cele subslraclive. 
4. Care este structura chimică a unui colorant ? Scrieți o formulă simplă a unui 
colorant organic. i 
5. Care sinl principalele grupe de coloranţi din punet de vedere tehnologie ? 
5. Cum se comportă coloranţii în soluţie? y 
7. Ce esle un proces de vopsire? Cum are loc? Care sint principalele etape ? 
8. Ce tipuri de legături se pot stabili intre colorant şi libre? 
9. Ce sinl şi cum see ă sistemele tinetoriale? 
10. De ce este necesară a aren vopsirii și cum se realizează ? 
11. De ce depinde uniformizarea vopsirii : 
a) de regimul de temperatură ? b) de capacitatea de migrare a colorantului ? 
e) de viteza de epuizare? d) de solubilitate ? 
12. Ce rezistențe se cer unui colorant în industria textilă ? 
Cum se apreciază rezistențele ? 


4.2.6. PROCEDEE DE VOPSIRE 


„După durata de contact a materialului textil cu flota de colorant se dis- 
ling două procedee de vopsire: 

a. Procedee de epuizare, în care materialul textil este mențļinul în flotă 
pină la terminarea vopsirii. Este un procedeu discontinuu. Un parametru 
important este hidromodulul (raportul de flotă), care este raportul dintre 
cantitatea de flotă și cantitatea de material textil. Un hidromodul 15:1 
inseamnă că pentru 1 kg material sint necesari 15 1 flotă. Valoarea hidromo- 
dulului depinde de forma sub care se vopseşte materialul textil (put, fire, 
lesătură ete.) şi de utilajul folosit. 

> " i Arai : ” = s a : `, A H 

Pentru conducerea unui proces de vopsire prin epuizare, vopsitorul trebuie 
să cunoască : 

— valoarea tinctorială a colorantului folosit (ereşterea intensității vopsirii 
o dată cu creşterea cantității de colorant) ; 

randamentul colorantului (măsura în care are loe epuizarea în funelie 
de concentrație) ; 

regimul optim de temperatură (ìn ce măsură creşterea temperaturii 
duce la epuizarea colorantului din flotă); 

variația lemperalurii în limp (prezintă interes îndeosebi la folosirea 
amestecurilor de coloranți pentru a asigura epuizarea ambilor coloranți în 
condițiile stabilite). În toate cazurile se pot lace grafice (curbe de epuizare) 
pe baza datelor experimentale. 

„P E îi erea e 4 i nA “i ină i ini «i 

Pentru reducerea consumului de apă, energie termică se folosesc maşini şi 
aparate pentru vopsire în flotă scurtă (3:1—8:1). 

b. Procedee de iulardare, în care materialul textil stă în contact cu flota 
(soluție san dispersie de colorant) doar atit cît are loe îmbibarea. după care 
urmează celelalte faze ale vopsirii. 

La aceste procedee prezintă importanţă gradul de stoarcere, care arată 
cantitatea de flotă reținută de materialul textil, în procente, 
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Aceste procedee vor folosi, în comparaţie cu procedeele prin epuizare, flote 
de vopsire cu o concentraţie mult mai mare. 

După modul cum se face fixarea propriu-zisă, procedeele prin fulardare 
pot fi semicontinue sau continue. 

La procedeele semicontinue, după impregnarea pe fulard urmează fixarea 
colorantului și tratamentele finale, care se fac pe utilaje cu acţiune discon- 
tinuă (căzi cu virtelniță, jigher etc.). 

După metoda de fixare, procedeele semicontinue se clasifică în: 

| — procedee de fulardare-fixare la jigher (procedee pad-jig). Se face impreg- 
narea pe fulard cu soluție sau dispersie de colorant și apoi pe jigher sau pe 
cada cu virtelniţă (tricoturi) se fac tratamentele cu substanțe auxiliare nece- 
sare vopsirii propriu-zise ; 

— procedee de fulardare-infășurare (procedee pad-roll), materialul impreg- 

| nat pe lulard se trece și se rulează pe suluri și se ține într-o cameră de reacție 
la 80 -90°C timp de 2—12 h, pentru desăvirșirea reacției colorant-fibră ; 

| — procedee de [ulardare-depozilare (procedee pad-bateh), materialul fu- 
| lardat şi rulat pe suluri este depozitat pe suluri învelite în folii de polietilenă, 


| la temperatura obișnuită, un timp mai îndelungat ca la procedeul deseris mai 
| sus, putind alinge 24 h. 

| La procedeele continue fixarea se face lie printr-un tratament termic 
| (aer cald, abur) sau printr-un tratament umed. Se cunosc procedee cu o sin- 
| gură fulardare (flota conţine colorantul şi auxiliarii de fixare), şi procedee cu 
| două fulardări, una pentru colorant alta pentru auxiliari. 

| Procedeele continue se pot şi ele clasifica în: 

| — procedee de fulardare-aburire (procedee pad-steam) — materialul se im- 
pregnează cu soluția sau dispersia de colorant care conține și auxiliarii de 
| 


fixare, se stoarce și se aburește ; 
— procedee de fulardare-termofixare (aer cald) ; 


— procedee de fulardare-developare pe cale udă — materialul fulardat se 
trece în soluția de developare, care se găsește în utilaje speciale (căzi cu 


role). 

Pentru reducerea consumului de energie termică la uscare se folosesc 
sisteme speciale de stoarcere, care permit să se realizeze grade avansate (20 — 
| 15%, față de 80 100%). 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1. Clasilicaţi procedeele de vopsire, menţionind ceau specific Liecare in parte. 
2. Prin ce se caracterizează procedeele prin epuizare? dar cele prin tulardare ? 


Capitolul 5 
UTILAJE FOLOSITE PENTRU VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE 


5.1. MAȘINI ȘI APARATE PENTRU VOPSIREA FIBRELOR 


Utilajul folosit la vopsirea materialelor textile este ales în funcţie de pro- 
cesul folosit — prin epuizare sau prin impregnare — şi de natura materialului 
textil. 

La procedeele de vopsire prin epuizare se lucrează în proces discontinuu 
la temperaturi pînă la 100°C și mai mari de 100°C. Procedeele de vopsire 
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Fig. 50. Aparat cilin- 

drie pentru vopsit 

fibre prin împache- 
tare. 


prin impregnare permit să se lucreze în proces semicontinuu sau il 
În funcţie de modul în care se efectuează vopsirea, utilajele pentru vopsi 
se împart în două grupe, şi anume: 
— aparate în care circulă flota, iar materialul textil stă pe loc; ln Le 
— masini în care materialul textil este antrenat în flotă sau circulă ati 
flota, cît şi materialul. E = : 
După modul de prezentare al materialului textil, utilajele pot fi pentru 
vopsit fibre, fire, ţesături, tricoturi sau produse tricotate. 


5.1.1. APARATE PENTRU VOPSIRE PRIN IMPACHETARE 


Vopsirea bumbacului sub formă de fibre (în put) se lace pei per a 
fibre de vigonie, iar celolibrele se vopsese în puf numai atunci cind se fi- 
lează în amestec cu lina. Și | 

În aparatul cilindric de vopsit fibre (fig. 50), fibrele se așază în ai 
nervul 1 format din doi cilindri cu pereți pertorați care se introduc în aparat, 
iar flota de vopsire circulă radial prin stratul 2 de fibre din interior MA? 
terior, şi invers. Circulaţia flotei se realizează cu ajutorul pompei axiale + 
cu două trepte, antrenată de motorul 4. În cazul fibrelor Bge e pi 
după udare formează un bloc compact, iar pentru circulația soluției sîn 
necesare presiuni mari, se folosesc pompe axiale cu mai multe trepte a pomp 
centrifuge. Pentru lînă, la care elasticitatea este mare şi nu se pro uce aces 
fenomen, este suficientă o pompă cu elice. | 

Împachetarea materialului fibros în container se face în afara apita 
tului, prin udare cu o stropitoare şi presare manual sau cao maşină prevă- 
zută cu unul sau două bătătoare. După introducerea conteinerului în magih 
materialul fibros este presat cu capacul 5, iar după vopsire, m aia e 
scos și introdus într-o centrifugă, unde se face stoarcerea. Încălzirea flotei 
se face cu abur indirect trimis în serpentina 6. e 

Pentru vopsirea fibrelor de lină se folosesc şi aparate PAL Uplpatiea, 
la care lina este împachetată într-un compartiment, pe o placă pertora ă 
şi presată în partea de sus tot cu o placă pertorată. Soluția cironla prin ma- 
terial de jos în sus şi de sus în jos, fiind trimisă de o pompă cu elice. Colo- 


ranții şi auxiliarele se adaugă în compartimentul de amestecare. Flota se în- 


călzeşte cu abur indirect printr-o serpentină. 


$ — Utilajul și tehnologia finisării produselor textile clasa a XI-a — cd. 79 113 


5.1.2. APARATE PENTRU VOPSIREA 
SEMIFILATELOR 


Vopsirea fibrelor se efec- 
tuează și in forme intermediare 
ale procesului de filare (benzi 
de cardă, benzi de laminor, 
pale pieplănate). Aparatele de 
vopsit sint asemănătoare din 
punct de vedere constructiv 
celor pentru vopsit fibre, dar 
se deosebesc prin forma con- 


leinerului. În figura 51, a, b 
Fig. 51. Conteinere pentru vopsit : sint „ prezentate, un, conteiner 
a — pentru fibre ; b — pentru pale, pentru vopsit fibre şi unul 
pentru. pale. : 
P Palele sub formă de bobine se introduc în levile perforate 7 (fig. 51, b) 
fiind protejate la exterior de mantaua perforată 2. Presarea şi fixarea bobinelor 
se realizează cu capacul 3 şi şurubul 4. Circulația soluției se face din interior 
spre exterior și invers. Și în acest caz, pentru pale din lină se pot folosi pompe 
cu elice, iar pentru semililate din fibre celulozice, pompe centrifuge sau axi- 
ale cu mai multe trepte. Avantajul vopsirii semifilatelor constă în faptul că 
după vopsire se pot uni mai multe partizi de vopsire într-o partidă mare de 
filare, astfel că diferențele de nuanţă între partizi sìnt anihilate prin 
amestecare. i 


ñ 


5.1.3. AGREGATE PENTRU VOPSIRE ÎN PROCES CONTINUU 


Folosirea unor agregate pentru vopsirea în proces continuu necesită partizi 
ah; pentru a se evita pierderea de timp cu curățirea agregatului între par- 
izi. ahe 

La agregatul din figura 52 fibrele sint introduse în lada alimentatoare 7 
de unde sînt preluate de banda-transportoare 2 ṣi introduse în cada de vopsit 
d, unde stratul fibros este depus pe suprafața Lamburului perforat 4, iar flota 
circulă prin material, fiind aspirată în interiorul tamburului. Fibrele sint 
apoi preluate de banda transportoare 5, stoarse de cilindrii storcători 6, trec 
prin a doua cadă de vopsire, apoi prin destăcătorul 7 şi intră în camera de 


Fig. 52. Agregat pentru vopsit fibre în proces continuu, 
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Fig. 53. Agregat pentru vopsit pale sau benzi de cardă în proces continuu. 


aburire $, unde sint depuse pe suprafaţa tamburelor perforate 9, iar aburul 
este aspirat prin material, 

În funcție de durata aburirii, camera poate li prevăzută cu trei sau mai 
multe tambure. Agregatul se foloseşte, în special, pentru vopsirea cu colo- 
ranți reactivi. 

În ayregalul pentru vopsirea fibrelor de lină Librele sint depuse în lada 
alimentatoare, de unde sint preluate de o bandă transportoare, desfăcute de 
un destăcător, impregnate prin stropire şi stoarse în fulard. În tinal sînt 
aburite 20 —50 min, într-un aburitor tunel, în care lina este împinsă de pis- 
ton. Spălarea finală se efectuează în proces continuu într-un leviatan. 

La ayregalul pentru vopsirea sub formă de pale sau benzi de cardă (fig. 93), 
benzile de pe bobinele 7 aşezate pe un rastel sint impregnate în lulardul 2 
și aburite în camera 2, unde materialul este depus în pliuri pe banda trans- 
portoare 4. Spălarea finală se efectuează în liseuza 5, prevăzută cu trei căzi 6, 
cu tambure perforate 7 şi stoareeri intermediare. 

Există şi instalaţii la care aburirea se efectuează în aparate tip pipă. 


zm ` 
1s 


pn 


52. MAŞINI ȘI APARATE PENTRU VOPSIREA FIRELOR 


Vopsirea firelor se poate efectua pe aparate de vopsit prin împachetare, 
pe aparate de vopsit seuluri prin atirnare, pe mașini de vopsit în scul sau 
pe aparate de vopsit în bobine, 


5.2.1. APARATE DE VOPSIT FIRE PRIN IMPACHETARE 


Aceste aparate sînt asemănătoare celor pentru vopsit fibre prin împache- 
tare. În conteinerul pentru fibre se aşază, în acest caz, firele sub formă de 
sculuri sau bobine fără miez (patouri). La vopsire, sculurile se separă în 3—4 
straturi, cu ajutorul unor plăci metalice perforate, pentru a se evita încur- 
area lor. 

Sistemul prezintă pericolul obţinerii de inegalităţi de vopsire si se foloseşte 
numai pentru fire de lînă sau fire sintetice texturate, 


522. APARATE ŞI MAȘINI PENTRU VOPSIREA FIRELOR ÎN SCUL 


Vopsirea firelor sub formă de sculuri se face pe aparate de vopsit prin 
atirnare sau pe maşini de vopsit. Vopsirea în sculuri se efectuează, în special, 
la firele de lină sau sintetice pentru tricotaje. În cazul firelor din fibre celu- 
lozice, din cauza umilării şi a lipirii fibrelor, metoda dă rezultate mai puțin 
satisfăcătoare. 
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a. H manuală Est il l l laj )e 1 vopsirea sculurilor 
Cadă a . ste cel mal simpl 

n 
prin atirnare. Se compune dintr-o cadă d 


în căi ja e. Be epațpune dintr j e oțel inoxidabil, unde flota est 
ă abur direct şi în care se introduc sculurile atirnate de bastoane 


sprijinite pe reti î : alelă A 

Shit ridicate P i ia tea superioară a căzii. În timpul vopsirii, sculurile 
e sus ȘI intoarse manual la intervale mai A A > piece sa 

în funcție de natura colorantului. ai aseeipevala mai mgri sgn gmalmiei, 


Se folosesc și bastoane în formă 
E a ; oane în formă de U, e 


b. Aparat Jopsi pi n 
ta niia ahi vopsit seuluri prin atirnare (fig. 54). Sculurile sint atir 
sm meta zar pi in compartimentul paralelipipedice de vopsire 1, iar flota 
Tacălirea. se fe eee de qes în sus, fiind antrenată de pompa cu elice 2 
= a u abur direct trimis prin | 3 i ra 
auxil ; naa e i, Ss] conducta 3, iar i 
uxiliarele se adaugă în compartimentul de amestec 4 a IAA d 


“În cazul firelor voluminoase din fibre PAN 
pas iei uniformă în toală masa, se 
ară, ln acest caz, conteiner l bobi 
st caz, einerul pentr > se Î ui 
pentru sculuri (fig. 55). Scul i sala i ia anala mutu uitată 
pi LA eg S 99). Sculurile se așază pe bastoanele 1, care au format 
ra a "Ara gQ Pix a e ă ni i i 4 íe 
y a saty: T ŞI care se fixează în plăcile-suport 2, astfel că sirurile 
f: g ` a, ~j ` i y J ii i if 
mele i a reni concentric. Soluţia, retulată sau aspirată de pom Dă 
i Ait al 5, trece prin sculuri de sus în jos sau invers. Viteza de Gica 
ie a i debi i i și a i 
ai pă pia aa debitul pompei, trebuie astfel ales încit la circulatia de jos 
s sculurile să fie ridi 
ae AR ulurile să fie ridicate de pe bastoanele Superioare pentru a fi vop 
unifor "în același ti ă i i 
pui = dar în același timp să se evite scămoşarea si încurcarea sculu 
rilor. $ me aii Na e iu ie a a 
e lucrează la raportul de flotă 1:20 —1:30 Capacitatea unor astfel 
de aparat — 250 kg i nt tizi’ Hy 
aparate este de 100 —250 kg, cu mențiunea că pentru partizi mai mari se 
pot cupla 2—3 aparate. i S 
Pentru firele de fină destinate covoarelor 
capacitatea de 2 000 —3 000 kg. 
c. Maşini de vopsit fire în seul. Maşinile de vopsit fire 
de vopsit la care mișcarea sculului în flotă se face mec 


are permit ca sculul să stea complet 


pentru a se obţine o circu- 
folosesc aparate cu secțiune circu- 


s-au construit aparate mari cu 


le în scul sînt căzi 
anic. 


Fig. 54. Aparat paralelipipedi: pentru Fig 


J APANE 55 R-t 
vopsit sculuri prin atîrnare, 55. Container pentru vopsit fire 


în scul pe aparate cilindrice 
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La maşină, sculurile sînt atìrnate pe bastoane, prevăzute cu patru muchii 
şi avînd o secțiune limitată de hiperbole, pentru a micşora suprafața de con- 
tact cu sculul. Bastoanele primesc o mişcare de rotație prin intermediul unui 
tren de roţi dințate, mişcare al cărui sens se schimbă la intervale de- timp 
determinate. Pentru încărcare şi descărcare, grupurile de bastoane se ridică 
din flotă cu ajutorul unei pompe hidraulice cu piston. 

Încălzirea flotei din cadă se face cu abur indirect trimis printr-o serpentină. 
Pe un bastonaş se pot încărca 2—3 kg fire şi se lucrează la raportul de flotă 
1 : 20. Maşina prezintă dezavantajul formării de spumă, al plutirii materialelor 
uşoare şi al consumului mare de substanțe auxiliare la vopsirea cu coloranți 
de cadă. Se foloseşte, în special, pentru vopsirea firelor de lină. 

d. Maşina de vopsit fire în seul prin stropire (fig. 56). Sculurile 1 se 

2. fără a fi introduse în flotă. Flota este împinsă 


aşază pe braţele rotitoare 2, | 
în scul prin ţeava perforată 5 şi curge prin acesta, fiind reluată de. pompă 
ı circuit. În mod periodic; là 


din partea de jos a căzii 4 şi trimisă din nou Îr 
20 s—10 min, se face o deplasare a sculului cu circa 200 mm prin interme- 
diul barei 5 așezată excentric şi care primeşte o mişcare de rotaţie în jurul 
țevii-suport. În timp ce sculurile sint ridicate de pe bară, se opreşte stropirea 
flotei prin acţionarea automată a unui robinet cu trei căi. i 
La capete, țevile-suport sînt prevăzute cu şaibe limitatoare 6. Lungimea 
unui suport este de 900 —1 000 mm şi pe el se pot încărca circa 5 kg fire. 
Deoarece vopsirea nu se face cu materialul introdus în flotă, se poate lucra 
la raport de flotă 1; 10 realizind economie de coloranţi și substanţe redu- 


cătoare, 
Maşina se foloseşte pentru vopsit fire din viscoză, bumbac, 
sintetice. Nu se poate folosi pentru lină, deoarece produce împislire 


celofibră, fibre 
a firelor. 


5213. APARATE PENTRU VOPSIREA FIRELOR ÎN FORMATE 


Formatele constau din ţevi perforate pe care sint întăşurate firele. Se 
pot prezenta sub formă de: bobine în cruce, conice sau cilindrice ; bobine 
rachetă ; bobine moi fără miez (gatouri) ; bobine în cruce fără miez pentru 


fire texturate; suluri de urzeală. 


Fig. 56. Maşină pentru vopsit fire în scul prin stropire. 
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a. Principii de lucru. Aparatele pentru vopsirea firelor pe formate sint 
asemănătoare cu cele de vopsit semifilate, Sînt prevăzute cu cor puri p tă 
toare de material care au la partea inferioară o placă ciljuărieă, i n tă 
cu un ştuţ, care se fixează pe fundul aparatului. În placă sînt en si el 
turile baionetă, pe care se introduc bobine cilindrice sau conice. iei 
da ea ea ei da il Aj w tevile perforate, trece prin bobine 

in interior spre exterior şi este colectată în partea de jos a aparatului şi apoi 
trimisă din nou în circuit. La schimbarea sensului de circulatie flota pi 
retulată de pompă, circulă prin bobine din exterior spre interior şi este ai. 
rată printr-o conductă. Corpul purtător este prevăzut uncori cu j ad m şi 


Ía A a EAA / tag à : 
partea superioară, care permite să se realizeze o circulație cil mai uniformă 


a soluției. Metoda se foloseşte ìn cazul aparatelor înalte. 
i N yai- era de material (conteinere). Aparatele moderne de 
ropsit sint construite în așa fel incit pot opsi | 
sil Ş efectua vopsirea sub formă de fibr 
Tai 889 i | : 5 ă de fibre 
semitilate; fire pe bobine sau urzeli. În acest scop sint prevăzute cu diferite 
corpuri purtătoare de material. 
— Pentru vopsirea urzelilor (fig. 57 i 
Pi Aa dl 3 A; a reellan (fig. 57, a), în placa de bază 1 se fixează 
ei iai periorate 4, prevăzute cu şaibe limitatoare 3. Pe aceste suluri 
d rabla 4. În acest caz se folosesc conteinere înalte, iar atunci 
a parat se vopsesc bobine, pale sau fibre se folosesc conteinere scurte 
— Pentru vopsirea în gatouri st ine în cruce fără mi i 
il ara die ara u ga ri sau bobine in cruce fără miez, în placa de 
n Aa a ate țevi ei indrice perforate 2 (clarineţi) pe care se introduc 
: se presează obinele 3 (fig. 57, b, e). Pentru fibre sau pale se folosesc con- 
einerele prezentate în figura 51. 
pa Ea ri d de vopsit pe formate prezintă avantajul că lucrează la raport 
lot redus (maximum 1 : 15) şi permit să se realizeze economii de coloranti 
aliar, f ă eig ` H ă H p? 
materiale auxiliare, apă și abur. Prezintă dezavantajul că necesită țevi speciale 
> v . < $ xi . i . ăi i 
p bobine sau suluri pentru urzeală și nu permit să se obțină vopsiri 
a so! ut uniforme. De aceea, în general, se evită a se vopsi fire în bobine 
destinate pentru ţesături sau tricoturi uni. 


Fig. 57. Corpuri purtătoare de material : 
a — pentru suluri de urzeală ; b, c — pentru formate, 
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Pentru a se obţine vopsiri egale 
trebuie să se |ină seama ca bobinele 
să aibă aceeaşi mărime și densitate. 
Prin contracția firului, straturile din 
interior ale bobinei devin mai dense 
şi circulaţia flotei este împiedicată. 
De aceea, pentru fire de bumbac, 
celofibră sau fibre sintetice se vor 
face bobine cit se poate de moi. La 
lină se face o întfăşurare mai densă, 
deoarece în apă caldă lina se întinde, 
şi flota trece uşor prin bobină. 

Densităţile recomandate sint 350 
gjdm? pentru lină ; 300 g/dm” pen- ie 38. Tevi tlexibile pentru vopsirea în 
tru bumbac și 275 g/dm? pentru “bobine cu contracție radială. 
fibre chimice, iar masa unei bobine i 
scade în mod corespunzător de la 500- 600g la 100 —500 g. 

Pentru ca flota să treacă uniform prin material, este necesar ca la bobinele 
conice sau cilindrice să se rotunjească colţurile (canturi), manual sau la 
maşină. 

Pentru bobine conice sau cilindrice se folosesc ţevi rigide din oțel inoxi- 
dabil sau în cazul vopsirilor la temperaturi pînă la 100°C, din material plastic. 

Pentru vopsirea firelor cu contracție mare s-au fabricat țevi flexibile din 
sirmă de oțel inoxidabil. "Ţevile cu contracție axială permit ca impacheta- 
rea Dobinelor să se facă fără talere intermediare, realizindu-se astfel econo- 
mie de spaţiu. În ultimul timp se fabrică asemenea țevi care au și contracție 
radială de 5—6 mm. În figura 58 sint prezentate două tipuri de suporturi din 
sirmă, cu contracție radială. 

La vopsirea firelor PAN voluminoase, care au contractii mari și se mon- 
lează pe suporturi din ţevi perforate (elarineţi) cu talere intermediare, la 
fabricarea gatourilor diametrul interior al acestora este aleulat încît tine 


seama de contracție. 

Pentru a se evita murdărirea firelor, prin depunerea impurităților nedizol- 
vate, ţevile rigide se îmbracă cu hirtie de filtru care opreşte impuritățile, 
iar flota va cireula întîi din interior spre exterior. Vopsirea se efectuează 
cu circulația soluţiei în ambele sensuri. Căderea de presiune la trecerea flotei 
prin materialul textil este de 3—5 N/cm?” (0,3 -— 0,5 at) şi indicată de două 
manometre montate pe panoul de comandă. Cind presiunea scade la zero, 
rezultă că s-au format canale şi circulaţia nu se mai face prin material, iar 
ducă creşte la valori mari, înseamnă că materialul a devenit prea dens din 
cauza contracţiilor, iar circulaţia se face defectuos. x > 

Din punct de vedere al uniformității vopsirii, dacă bobinele sînt stabile 
şi au contracție redusă, este avantajos ca circulația să se facă din exterior 
spre interior; La circulația din interior spre exterior, porțiunile din exteriorul 
bobinei au spaţii mai mari şi vor veni în contact cu o flotă mai “epuizată și 
care circulă cu viteze” mai“ mici, astfel încît se vor vopsi mai puţin intens; 
Practic, în cele mai multe cazuri: se lucrează cu circulaţie în ambele sensuri, 
schimbarea de sens făcindu-se la intervale diferite (3 —10 min), în funcţie 


de natura. materialului textil. 
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La bobinele cu înfășurare în cruce, dacă înlăşurarea se face cu acelaşi 
unghi, se obțin zone de întăşurare slabă şi densă, care pot duce la defecte 
de vopsire. Din această cauză s-au fabricat mașini de bobinat la care întăşu- 
rarea are loc cu unghiuri diferite. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1. Ce fel de pompe se folosesc la aparatele pentru vopsirea fibrelor de lină! 
a) centrifuge; b) axiale cu mai multe trepte; c) cu elice? 
2. În ce caz se obţin vopsiri mai uniforme la vopsirea fibrelor : 
a) prin împachetare; b) pe agregate pentru vopsire la proces continuu ? 
3. Cind se consuină cantități mai reduse de apă la vopsirea semifilatelor : 
a) pe agregate pentru vopsire In proces continuu; b) pe aparate de vopsit ? 
4. Pe ce aparate de vopsit lire în scul există pericolul obţinerii de neuniformi 
tăţi de vopsire ? 
5. În ce formă se vor vopsi firele răsucite la care se cere o foarte bună unifor- 
mitate a vopsirii ? 
6. La ce utilaje de vopsit în sculuri consumul de apă, coloranţi și substanţe au- 
xiliare este mai redus : 
a) aparate de vopsit prin atìrnare ; b) maşini de vopsit; e) maşini de vopsit 
prin stropire ? 


Aplicaţie 


Să se determine care este cantitatea de apă ce se consumă in plus pentru vop- 
sirea a 50 t fir, dacă operaţia se face pe aparate de vopsit in scul la raportul 
de flotă 1:40, faţă de situaţia în care vopsirea s-ar efectua pe aparate de 
vopsit în bobine la raportul de flotă 1:15, Consumul de apă pentru elătiri şi 
alte operaţii reprezintă de 4 ori consumul de apă pentru vopsiri. 


5.3. MAŞINI ȘI APARATE PENTRU VOPSIREA ȚESĂTURILOR 
ȘI A TRICOTURILOR 


5.3.1. MAŞINI PENTRU VOPSIREA ÎN PROCES DISCONTINUU 


Țesăturile pot fi vopsite pe maşini de vopsit în care materialul este an- 
trenat în flota de vopsire sub formă de funie sau în stare întinsă în lăţime. 

Tricoturile, care sînt mai sensibile la tensionare, se vopsesc pe maşini 
de vopsit în funie. Pentru vopsirea în funie se folosesc căzile cu virtelniță, 
iar pentru vopsirea în foaie întinsă, jigherele. 

a. Căzi cu vîrtelniţă. Cada cu virtelniţă (fig. 59) este formată din cada 7 
construită din tablă de oţel inoxidabil. Materialul textil 2 antrenat. de vir- 
telniţa 3 şi rola conducătoare 4 este scos diù flota de vopsire şi depus din 
nou în flotă sub forma de falduri pe peretele înclinat ce constituie fundul 
căzii. Peretele despărțitor 5, construit din tablă perforată, delimitează spa- 
tiul de amestecare 6 în care se adaugă coloranţii şi substanţele auxiliare 


necesare vopsirii şi în care are loc şi încălzirea flotei cu abur indirect, adus 
printr-o conductă perforată așezată pe fundul compartimentului. 
Virtelniţa este antrenată de la motor prin intermediul unui reductor şi 
al unui variator PIV sau al unor roţi de curea. Ţinînd seama că la viteze 
mici tensionarea materialului este redusă, iar la viteze mari se evită peri- 
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Fig. 59. Diferite tipuri de căzi cu virtelniţă. 


colul obţinerii de neunitormităţi de vopsire, este necesar ca viteza de antre- 
nare a materialului din flotă să fie reglabilă și să poată fi modificată în li- 
mitele 30 —60 m/min. 

Forma vîrtelniţei şi profilul căzii depind de caracteristicile materialului 
textil. Astfel, pentru ţesături și tricoturi uşoare — care sînt sensibile la ten- 
sionări — se folosesc căzi cu profil puţin adincit şi virtelniţa 3 ovală (fig. 59, a). 
La tricoturi din fire texturate, raportul diametrelor virtelniței nu trebuie. să 
fie mai mare de 1:2. 

Pentru țesături și tricoturi cu masă medie se folosesc căzi cu profil mai 
adincit şi virtelniță 3 ovală sau rotundă (fig. 59, b), iar pentru ţesături grele, 
căzi cu profil adincit și vîrtelnița rotundă (fig. 59, c). 

Tot în scopul evitării tensionării materialului. textil se recomandă ca 
înălțimea maximă de ridicare a materialului de la nivelul flotei să fie 1 000 mm 
în cazul ţesăturilor şi 850 mm în cazul tricoturilor. 

Pentru a evita alunecările materialului textil pe suprafața vîrtelniţei 
şi a reduce frecările și agăţările, s-au construit virtelnițe speciale (fig. 60) 
la care pe traversele / s-au montat în zigzag barele 2 din sirmă de oţel ino- 
xidabil. Rola conducătoare 4 (v. fig. 59) este antrenată de materialul textil, 
iar în cazul țesăturilor sensibile sau al tricoturilor, pentru a reduce tensio- 
narea materialului, se antrenează de la motor. 

Vopsirea pe căzile cu virtelniță se efectuează, în general, la raportul de 
flotă 1:20—1:40, ceea ce constituie un inconvenient atit din punctul de 
vedere al randamentului coloris- 
tic al vopsirilor cît și al consu- 
mului de apă și substanțe auxi- 
liare. | 

Pentru a micşora viteza de 
antrenare a materialului textil 
în vederea reducerii tensionărilor 
şi pentru a lucra la raport de 
flotă mic realizind economii, care 
prezintă avantajele menţionate, 
s-au construit căzi cu virtelniţă 
(fig. 61) care realizează circulaţia 
Flotei cu ajutorul pompei 7 ce ia 


Fig. 60. Virtelniţa cu bare în zigzag. 
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Fig. 61. Cadă cu virtelniță cu 
circulaţia flotei. 


Fig. 62, Jigherul. 


Hota din compartimentul 2 aşezat în partea inferioară a căzii și o stropeşte 
pe material cu ajutorul duzelor 3. Încălzirea se face cu abur indirect trimis 
in serpentina de încălzire 4. 

Prin folosirea corpului de deslocuire 5 se poate reduce raportul de flotă 
pinala T +15. 

În ultimul timp s-au construit căzi cu virtelniţă la care s-a reușit să se 
reducă raportul de flotă la 1:5-1:8. Acestea lucrează pe principiul jel- 
preaplin şi vor fi prezentate într-un capitol separat. 

Căzile cu virtelniță sìnt acoperite și închise, pentru a se evila formarea 
de ceaţă în secție. În același timp se realizează economie de 35 —15%, abur 
față de căzile deschise, prin reducerea pierderilor de căldură. 

Pentru vopsirea materialelor la care se lucrează cu adaos de accelera Lori, 
căzile sînt prevăzute cu ventilaţie individuală, pentru a se reduce degajarea 
acestora în secție. 

De asemenea, pentru evitarea condensărilor, care pot produce pete de 
vopsire, plafonul căzii are pereţi dubli, fiind încălzit. Uneori, în interiorul 
căzii pe plafon se montează în același scop o serpentină din ţeavă de oțel 
inoxidabil încălzită cu abur. 

Căzile cu virlelniță speciale au în plus, lată de căzile obişnuite, niște limi- 
tatoare de margini amplasate pe fundalul căzii, care se pot apropia sau depărta 
în funcție de lățimea materialului. Se folosesc pentru vopsirea în foaie întinsă 
a țesăturilor grele pentru stofă de mobilă. 

b. Jigherul. Maşina clasică pentru vopsirea în foaie întinsă a țesăturilor de 
bumbac sau tip bumbac este jigherul (fig. 62). 

"Țesătura 5 este antrenată în flotă de către doi cilindri 7, pe care se întă- 
şoară sau se desfăşoară alternativ. În, general, cilindrul ce înfăşoară este an- 
trenat de la motor, iar schimbarea de sens se lace automat. Conducerea te- 
săturii în cada 2 se tace cu ajutorul rolelor conducătoare 3 antrenate de 
materialul textil. j 

Pentru evitarea formării de cute se face întinderea şi lățirea lesăturii 
cu ajutorul dispozitivului pendular 4 care oscilează în jurul unui ax central, 
fiind prevăzut cu role conducătoare. 

Intăşurarea Lrebuie să se facă lizieră pe lizieră şi pentru realizarea acestui 
lucru la unele jighere cilindrii de înfăşurare se pot deplasa axial. 
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Pentru ca procesul de vopsire să se desfăşoare in mod corespunzător, 
este necesar ca viteza de lrecere a [esăturii prin maşină să [ie constantă pe 
loată lungimea materialului. La înfășurarea pe cilindrul trăgător țesătura 
suferă o oarecare presare care favorizează pătrunderea flotei în material, 
Presarea trebuie să fie cit mai uniformă și, în acest scop, cilindrii trebuie să 
lic nedelormabili şi perfect centraţi, iar tensionarea materialului să fie con- 
stantă, 

Scoaterea țesăturii din maşină se lace prin infăşurare pe sulul 6 antrenat 
prin fricţiune de către unul din cilindrii 7. Pe măsură ce diametrul creşte, 
axul sulului se deplasează pe un suport înclinat. 

Pentru menţinerea constantă a vitezei, şi respectiv a tensiunii, se folosesc 
diferite sisteme de antrenare, din care se pot enumera : 

Antrenarea cu mecanism diferenţial, care permite ca pe măsură ce 
diametrul sulului care întășoară creşte, viteza de rotaţie a acestuia scade, 
iar diferența de viteză se adaugă sulului care desfăşoară, astfel incit viteza 
materialului rămîne constantă. 

— Antrenarea cu roți de frieţiune. În acest caz, pe măsură ce diametrul 
sulului creşte, rola de antrenare se deplasează automat spre exteriorul discu- 
lui, iar viteza de rotaţie a acestuia scade. 

— Antrenare cu motoare hidraulice cu turație reglabilă, comandată de 
un dispozitiv care măsoară tensiunea materialului menţinind-o constantă. 

- Antrenare cu motoare electrice individuale pentru fiecare sul, cu tu- 
rație reglabilă automat, în funcţie de tensionare. 

Încălzirea flotei se efectuează, în general, cu abur indirect prin interme- 
diul unei serpentine din oţel inoxidabil amplasată pe fundul căzii. Pentru a 
micşora degajările de abur în secţie şi a evita pierderile de căldură, jigherele 
sint acoperite. 


Schimbarea sensului de rotaţie la finele pasajului se face automat. Co- 
manda se efectuează asupra motorului de antrenare de către cilindrul ce des- 
făşoară prin diferite sisteme limitatoare de cursă. O dată cu oprirea motoru- 
lui se efectuează frinarea automată a cilindrilor pentru a învinge forțele de 
inerție, iar la pornire se face și deblocarea cilindrilor. 

Conborul de pasaje comandă, după numărul de pasaje dorit, oprirea 
automată a jigherului. 

Maşini de vopsit cu suport stea. Se tolosese pentru vopsirea țesăturilor 
sensibile la formarea de cute, aplatizări sau întinderi. Ţesătura în foaie în- 
tinsă se întășoară în spirală în jurul unui ax, tixîndu-se de margini pe nişte 
suporturi-stea cu ajutorul unor ace. 

Pentru vopsire, suportul cu material cu axul aşezat orizontal se rotește 
într-o cadă cu flotă de vopsire care pătrunde între straturile de material. 
Procesul de vopsire pe aceste maşini este mai costisitor, deoarece se lucrează 
la raport de flotă mare, și anume 1:50 -—1: 200. 

Se folosesc şi maşini de vopsit cu suport-stea așezat vertical, la care flota 
circulă prin straturile de material, fiind trimisă de o pompă. __ 


5.3.2. AGREGATE PENTRU VOPSIRE ÎN PROCES CONTINUU 


Agregatele pentru vopsire în proces continuu se compun din fularde pen- 
tru impregnare şi instalaţii pentru fixarea colorantului prin aburire, prin ter- 
molixare sau pe cale umedă, 


a. Fularde pentru impregnare. Fulardul este maşina principală a unui 
agregat pentru vopsire. Problemele care se pun la fulardare sint: 


— uniformitatea îmbibării ; 

— asigurarea unei pătrunderi optime a soluției în materialul textil. 

Uniformitatea îmbibării este asigurată prin stoareerea uniformă pe toată 
lățimea fulardului. În cazul unor cilindri obişnuiţi cauciucaţi, la care grosimea 
stratului de cauciuc este de aproximativ 35 mm și duritatea 65 —80” Shore, 
neuniformitatea stoareerii se datorește curbării cilindrilor la presiuni mari 
şi apare ca în figura 63, a sau prin presiune diferită la capete ca în figura 63, D. 
Pentru a se evita curbarea valțurilor, s-a mărit diametrul acestora la 300 mm 
pentru lăţimea de lucru de 1 500 mm. S-au construit, de asemenea, cilindri al 
căror diametru creşte la mijloc, compensind astfel efectul de curbare. Însă 


la presiuni mici, atunci cînd curbarea este redusă, apar diferențe de stoarcere 
ca în figura 63, c. 

În figura 64, a se evidenţiază modul de curbare a valțurilor cilindrice 
la presiuni mari, iar în figura 64, b, modul de prezentare a valţurilor bom- 
bate la presiuni mici. 

S-au construit, de asemenea, cilindri speciali „plutitori“ la care cilindrul 
propriu-zis este format dintr-o ţeavă de oţel 7, cauciucată la exterior, care 
se rotește prin intermediul unor rulmenţi în jurul unui ax 2. În spaţiul 3 
de ciţiva milimetri dintre cilindru și ax se trimite ulei sub presiune, astfel 
încit presiunea de stoarcere rămîne constantă pe toată lungimea de lucru, 
chiar atunci cînd se produce curbura ăxelor 2, ca în schema din figura 65. 

Presiunea pe cilindri se realizează hidraulic sau pneumatic. În ultimul 
caz, presiunea este elastică și prezintă avantajul că se pot trece cusăturile 
fără nici un inconvenient. 

Pentru asigurarea unei bune pătrunderi a soluţiei în materialul textil 
se măreşte drumul parcurs în flotă și se fac stoarceri şi îmbibări succesive. 


c 


Fig. 63. Neuniformitatea stoarcerii determinată Fig. 64. Prezentarea schematică 
cu hîrtie carbon : a valţurilor fulardului : 


a — la cilindrii obișnuiţi-presiune egală; b — lå a — valţuri cilindrice ; b — valţuri 
cilindrii obişnuiţi-presiune diferită; c — la cilindrii bombate, 
curbaţi-presiune redusă, 
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Fig. 65. Schema realizării presiunii Fig. 66, Scheme ale tulardelor cu doi 
uniforme de stoarcere în cazul unor cilindri. 
cilindri plutitori. 


În figura 66 sint prezentate schematic posibilităţile oferite de fulardele 

cu doi cilindri, și anume: 
cu cilindrii 1 şi 2 aşezaţi vertical (fig. 66, a); 

— cu cilindrii 1 și 2 așezați în diagonală (fig. 66, b) şi corp de dezlocuire 
pentru a reduce cantitatea de flotă şi a evita diferențele de impregnare dato- 
rită substantivităţii coloranților ; 

cu cilindrii 7 şi 2 orizontali și corp de dezlocuire 3 (fig. 66, c); 

— cu flotă între cilindrii 1 şi 2 şi circulația materialului de sus în jos 
(tig. 66, d). 

În figura 67 sint prezentate schemele unor tipuri de tularde cu trei ci- 
lindri, şi anume: 

— cu două impregnări şi două stoarceri (fig. 67, a); 

— cu corpuri de dezlocuire 7 şi 2 (fig. 67, b); 

— impregnare în flota 2 dintre cilindri şi în cada 7 (fig. 67, e); 

— impregnare în cada 1 și în flota dintre cilindri 2 (fig. 67, d). 

Fulardul cu patru cilindri orizontali 
(fulard Fibe) şi patru linii de stoar- 
cere între cilindri este dat schematic 
în figura 68. Soluţia de impregnare se 
află în spaţiul 7 dintre cilindri (24 l), 
în spaţiul 2 de deasupra cilindrilor 
superiori (8 1) sau într-o cadă specială 3. 
Lateral, inchiderea spaţiului dintre 
cilindri se efectuează cu plăcile de etan- 
şare 4. Presiunea de stoarcere se rea- 
lizează cu resorturi, care acționează pe 
o pereche de cilindri așezați în dia- 
gonală. În figură se arată posibilităţile 
oferite de tularde, și anume cu două im- 
pregnări şi patru stoarceri (fig. 68, a); 
cu o impregnare şi două stoarceri 


io Q . e D i m, "mă pi š3 
(fig. 68, b); sti patru 1TApregnaHi, 'Și Fig. 67. Scheme ale fulardelor cu trei 
patru stoarceri (fig. 68, c). cilindri. 
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b. Agregate pentru vopsire. Agregatele 
pentru vopsire diferă după modul de fi- 
xare a coloranților, aşa cum s-a arătat. 

În cazul vopsirii în proces semicon- 
linuu se folosesc următoarele posibilități, 
şi anume: 

— impregnare la fulard, fixare la 
jigher (pad-jig) ; 

— impregnarea la fulard, fixarea prin 
înfăşurare pe sul (pad-roll). În acest caz, 
depozitarea se poate face la rece sau în 
camere încălzite. i 

În figura 69 este prezentată o aseme- 
nea instalație în care țesătura întinsă în 


Sa SAA lățime în zona de intrare 7 este impreg- 
TE: e pere a i Ea geme jpn nală la fulardul 2, încălzită cu intraroșii 

în canalul 3 și întăşurată pe sulul 5 în 
camera de reacţie 4, care se poate deplasa pentru depozitare, 5 

— Agregale de vopsire prin [ulardare-aburire. Țesătura se impregnează 
în fulardul 7 (fig. 70), iar pentru fixare se abureşte cu abur saturat în abu- 
ritorul 2, în care materialul este condus cu ajutorul unor role. Pentru eli- 
minarea aerului din materia! se face o preincălzire la intrare în zona 2. Abu- 
rul se obține prin evaporarea apei aflate ìn partea de jos a camerei de aburire. 

Pentru evitarea condensărilor, pereţii aburitorului sint izolaţi, iar pla- 
fonul este dublu şi încălzit. 

Există și instalaţii mai complexe la care, după impregnare, se face o 
uscare intermediară într-un uscător cu aer cald (hot-flue), pentru a favoriza 
pătrunderea colorantului în fibre şi obţinerea de vopsiri rezistente la tre- 
care. Urmează aburirea, răcirea într-un compartiment unde se trimite aer 
rece peste materialul textil și apoi spălarea și uscarea. 

Aburirea se poate efectua la temperaturi de peste 100°C, folosind abu- 
ritorul descris în figura 36 ; în acest caz, viteza de fixare a colorantului creşte. 

Pentru spălare se folosesc mașinile de spălat în foaie întinsă. 

— Agregate pentru vopsirea lermosol. În aceste agregate, după impregnare, 
se face uscarea și apoi fixarea colorantului prin încălzire la temperaturi cu- 
prinse între 190 şi 220°C, timp de 40—60 s, în functie de natura fibrelor și 
a colorantului. 


Fig. 69. Schema instalaţiei de vopsire Fig. 70. Agregat de vopsire prin fu- 
prin impregnare-depozitare. 


lardare-aburire. 


În instalaţia din figura 71, ţesă- 
tura se impregnează în fulardul 7, apoi 
i se face o preuseare cu intraroşii în 
zona ?, în care materialul are un parcurs 
vertical şi nu vine în contact cu cilin- 
drii conducători. Materialul se usucă 
cu aer cald în uscătorul hotflue 3, 
care prezintă avantajul că ocupă spa- 
țiu redus şi se întăşoară pe un sul uriaş 
4, ce se transportă la rama de ter- 
motixat. 

S-au construit, de asemenea, agre- 
gate de impregnal-useat, la care s-a 
renunțat la zona de încălzire cu infra- 


roșii. Pentru a se evita murdărirea ci- 


s i n i ; Fig, 71. Agregat pentru vopsirea ter- 
lindrilor conducători, aceştia s-au aco- mosol. 


perit cu un strat de teflon. 

Încălzirea și uscarea se poate realiza prin arderea alcoolului metilic, care 
se introduce în soluția de impregnare. 

Încălzirea materialului textil pentru fixare prin procesul Lermosol se 
face la mașini hotflue, maşini cu cilindri, rame de termofixat sau în ma- 
şini cu tambure perforate. Acestea nu diferă de mașinile de uscat, decil prin 
laplul că temperatura trebuie să fie de 190 —220°C, iar încălzirea, în acest caz, 
se face cu : rezistențe electrice, cu circulație de ulei, cu gaze de ardere. 

În figura 72 este prezentată o schemă a mașinii hotflue, în care aerul 
cald este trimis perpendicular pe suprafata esăturii 7 de către ajutajele 2, 
mărind asttel viteza de încălzire. 

În figura 73 este prezentată o maşină de fixare termosol. În această ma- 
şină se folosește abur supraincălzit, obținut prin trecerea aburului saturat 
cu ajutorul ventilatorului Z peste radiatoarele 2 și apoi cu sistemul de aju- 
laje 5 peste țesălura 4, condusă de rolele 3. Acest sistem permite să se re- 


m 
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Fig. 72. Schema maşinii hotflue. 


Fig. 73. Maşina de fixare termosol cu abur 
supraîncălzit. 


Fig, 74. Maşina de fixare termosol cu tambure perforate. 


ducă durata tratamentului la 1—2 min şi să se lucreze la temperaturi de 140 — 
180°C. Ramele pentru fixare termosol sînt prevăzute cu ace speciale cu pi- 
cior, care permit să se evite murdărirea lizierelor. Circulaţia aerului cald tre- 
buie să asigure o temperatură uniformă a materialului textil. 

La mașinile cu tambure perforate (fig. 74) materialul textil Z este depus 
pe suprafața tamburelor perforate 2, de către cilindrii 3, iar aerul cald este 
aspirat prin material cu ajutorul unor 
ventilatoare. La ieșire se lace răcirea prin 
trecere peste cilindrul 4. 

— Agregule speciale. În aceste agre- 
gate, fixarea colorantului se face cu abur, 
obținut prin încălzirea materialului im- 
pregnat, în contact cu suprafețe încălzite 
sau în băi de metal topit. 

În figura 75 este prezentat un agre- 
gat în care țesătura impregnată în fu- 
lardul 7 este presată pe suprafața tambu- 
rului 2 (îmbrăcat cu teflon şi încălzit cu 
abur), de către banda continuă 2 cauciu- 
cală, care este preincălzită în contact cu 
cilindrul 4. Prin evaporarea apei din 
materialul textil, între tambur și bandă 
se formează o zonă de aburire și fixare, 
Diametrul Lamburului este de 2500 mm, 
încălzirea se poate face pînă la 140°C, iar 
fixarea se obţine în 10—15 s. Curăţirea 
suprafeței tamburului şi a benzii se face 
în dispozitivul de perii 5. 


Fig. 75. Agregat pentru vopsire 
cu tambur și cu bandă. 


În agregatul din figura 76 țesătura 
se impregnează în flota de colorant 1, 
apoi intră în baza de melal topit 2, încăl- 
zit la 95 —105*C, cu ajutorul conductelor 
de abur 3. La ieşire se poate face un 
tratament final în baia 4, de exemplu cu 
o soluție de sare în cazul coloranților 
direcți. i 

În baia de metal există un aliaj ce 
conține 50%, bismut, 25% plumb, 12,5% 
cadmiu și 12,5%, zinc (metal Wood), avînd 
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Fig. 76. Agregat 

pentru vopsire cu 

baie de metal to- 
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Fig. 77. Maşina de vopsit cu tambur, Fig. 78, Mașina tip Padel. 
punctul de topire 70 —75°C. La intrare, țesătura se stoarce la un grad de 
stoarcere de 140%, se încălzește rapid, şi tratamentul continuă în aburul 
rezultat din evaporarea apei. 

| Există şi alte instalaţii ce lucrează pe acelaşi principiu și la care încăl- 
zirea se face în baie de ulei sau paralină. 


53.3. MAŞINI PENTRU VOPSIT PRODUSE TRICOTATE ÎN BUCATA 


Pentru vopsirea ciorapilor şi a produselor tricotate în bucată se folosesc 
maşini de vopsit ew tambure şi mașini tip Padel. 

Maşina de vopsit cu tambur (tig. 77) este formată din cada cilindrică 1, 
în care se introduce flota 2. În cadă se roteşte, cu 6—10 rot/min, tamburul 
perforat 3; împărțit în 4-6 compartimente cu ajutorul unor pereţi pertorați 4. 
Ciorapii încărcaţi în compartimentele tamburului sînt introduși și scoși din 
flotă de către acesta. 

În prezent se construiesc tambure de vopsit în care se efectuează și ope- 
rația de centrifugare după eliminarea flotei, prin rotirea tamburului cu 
300 rot/min. 

Maşina lip Padel (fig. 78) este formată dintr-o cadă ovală 1 prevăzută 
în centru cu compartimentul 2 pentru încălzire şi adaosuri. Vopsirea se efec- 
tuează cu circulaţia flotei şi a materialului textil care este antrenat de către 


roata cu palete 3. 


VERIFIGAȚI-VĂ CUNOSTINTELE 


1. Cum trebuie să fie o cadă cu virtelniţă pentru a permite vopsiri uniforme 
la raport de îlotă redus: 
a) cu viteză mare de antrenare; b) cu virtelniţă cit mai aproape de nivelul 
flotei; e) cu circulaţia flotei? 

5. De ce caracteristică principală trebuie să se țină seama la alegerea unui fulard 


folosit într-un agregat de vopsire continuă ? 
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5.4. APARATE ŞI MAȘINI PENTRU VOPSIT LA TEMPERATURI 
MAI MARI DE 100°C 


5.4.1. PRINCIPII DE CONSTRUCȚIE ȘI FUNCȚIONARE 


Aparatele şi maşinile de vopsit la temperaturi m 
pe principiul lichidelor Supraîncălzite. Pentru ace 
ratul sau mașina de vopsit să fie formată dintr-o 
în care să se poată realiza presiuni 
temperatura de vopsire. 

Acest lucru este necesar deoarece flot 
peraturi de 125 —135*C. trebuie să rămîn 
dința de a se transforma în vapori. 

Din punct de vedere constructiv, pentru fabricarea acestor utilaje a fost 
necesar să se rezolve multe probleme, și anume : problema expansiunii flotei, 
a evitării fenomenului de cavitație, a adaosului de coloranți si auxiliare. 
a luării mostrelor. 

a. Vase de expansiune, Vopsirea fă 


ai mari de 100°C lucrează 
asta este necesar ca apa- 
autoclavă închisă ermetic 
superioare tensiunii de vapori a apei la 


a de vopsire încălzită pină la tem- 
ă în stare lichidă și să nu aibă ten- 


cindu-se în autoclave închise, trebuie 
să se țină seama că prin încălzire de la 20 la 130°C apa se dilată, iar volumul 
crește cu circa 6,5%. Rezolvarea problemei expansiunii flotei s-a făcut prin 
folosirea unor vase de expansiune care pot fi inchise sau deschise. 

Vasul de expansiune închis 2 (fig. 79) este montat în paralel cu sistemul 
de circulație a flotei Şi se găseşte sub aceeași presiune cu autoclava 1. În 
vasul ? se poate monta instalația de încălzire sau răcire a flotei cu serpen- 
tina 3 de abur sau apă rece. Volumul vasului trebuie astfel calculat încît 
la temperatura. maximă de lucru să nu se umple complet cu flotă, Vasul 
de expansiune închis poate face corp comun cu autoclava, fiind format, în 
acest caz, de spaţiul din capacul autoclavei, 

Vasul de expansiune deschis 2 (fig. 80) 
și comunică cu autoclava 7 prin intermediul Supapei de suprapresiune 3, 
În acest caz, dispozitivul de răcire 4 răcește flota ce trece din auloclavă în 
vasul de expansiune, la temperatura sub 100°C, iar pompa adițională 5 tri- 
mite treptat această flotă din non în circuit şi creează presiunea statică 
necesară funcționării corecte a pompei, 


se găsește sub presiune atmosferică 


Fig. 79. Aparate de vopsit fire la Fig. 80. Aparate de vopsit fire la tempe- 
temperatură ridicată cu vas de ex- ratură ridicată cu vas de ' expansiune 
pansiune închis, deschis. 
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Fig. 81. Aparat de vopsit 
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~, Pompele centrifuge asigură o bună circulație a flotei numai în cazul 
materialelor mai rare. Se observă că atunci cînd presiunea creşte peste o anu- 
mită valoare, debitul scade brusc, iar pompa funcţionează în gol, Apoi pre- 
siunea scade și pompa debitează din nou, producind şocuri care pot duce la 
spargerea stratului de material şi la crearea de canale. Apariţia canalelor şi 
căderea presiunii duc la reducerea capacităţii pompelor de a-și mări debitul. 
Sint sensibile la fenomenul de cavitaţie, iar schimbarea sensului de circu- 
laţie se realizează cu ajutorul unui robinet 4 cu patru căi (v. fig. 81). 

~ Pompele axiale au palete simetrice sub formă de elice, care aspiră 
şi refulează axial. Pompele axiale simple realizează debite mari și presiuni de 
refulare reduse. Se folosesc la aparate pentru vopsirea în scul. Pompele axi- 
ale duble realizează presiuni, de refulare mai mari şi se pot folosi atît pentru 
suluri de urzeală, cît şi pentru bobine cu depunere în cruce. La aceste pompe, 
dacă presiunea scade, debitul creşte permiţind să se realizeze o circulație 
intensă în cazul materialelor cu densitate redusă, 

În cazul pompelor axiale cu mai multe etaje se obține un debit mare 
(1 400 l/min), care este puțin influențat de modificarea presiunii de refu- 
lare, asigurînd o bună circulație a flotei. 

La pompele axiale, schimbarea sensului de circulație a flotei se obtine 
prin schimbarea sensului de rotație a pompei. 

Pentru reducerea pierderilor de presiune în conducte şi coturi, la unele 
aparate pompa este montată chiar în corpul aparatului, 

Pentru a lucra cu o presiune dinamică mai redusă și a evita pericolul 
deplasării firelor la vopsirea în suluri de urzeală, s-au construit aparate cu 
cite două pompe montale în serie, din care una presează flota în material, 
iar cealaltă aspiră flota din material. În cazul în care este necesară o pre- 
siune dinamică redusă, se lucrează cu o singură pompă, iar la umplere şi go- 
lire lucrează ambele pompe, reducînd astfel timpii neproduetivi. 

e. Controlul circulației ilotei. Se realizează cu ajutorul a două mano- 
metre montate în așa fel încît să măsoare presiunea în conductele de aspirație 
și de retulare a pompei și să indice astfel căderea de presiune. care se produce 
la trecerea flotei prin materialul textil. Se pot folosi şi dispozitive pentru mă- 
surarea şi indicarea debitului flotei ce trece prin material. 

Reglarea și menţinerea constantă a debitului se pot efectua automat cu 
ajutorul unor supape care dirijează cantitatea de flotă ce depăşeşte debitul 
stabilit într-o conductă montată în derivație cu circuitul principal. Reglarea 
se poate face şi manual, cu ajutorul unor ventile, în așa fel încît să se asigure 
o presiune dinamică și un debit constant. 


f. Adăugarea soluţiilor de colorant şi substanţe auxiliare se face în vasul 
de expansiune deschis sau într-un vas special, de unde sînt trimise în circuit 
cu ajutorul unei pompe adiţionale. 

La aparatele cu vas de expansiune închis şi fără pompă adițională, adao- 
sele se fac într-un rezervor auxiliar tip ecluză care se scoate din circuit, se 
pun adaosele şi apoi se introduce din nou în circuitul flotei, 

g. Luarea probelor (mostrare). Luarea probelor are o importanţă deose- 
bită în cazul vopsirii la temperatură ridicată, deoarece în acest caz nuanța 
obținută nu se poate urmări direct ca în cazul sistemului de vopsire la tem- 
peraturi pînă la 100°C, deoarece vopsirea se face în aparate închise, 

Greutatea constă în obținerea unor mostre care să fie supuse unor condiţii 
de lucru identice cu întreaga cantitate de material. La unele aparate, vop- 
sirea mostrei se face într-un mic recipient așezat în paralel cu circuitul prin- 
cipal al pompei şi care este izolat în timpul luării probei. În alte cazuri, lu- 
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A OTURI 
5.4.2. APARATE PENTRU VOPSIT FIBRE, SEMIFILATE, FIRE, TESATURI ȘI TRIC 
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la 80 şi chiar la 100 l/min kg 


nu trebuie să depăşească 1—2% 
iar debitul specific (cantitatea de m 
de la 10 l/min kg, cit era la aparatele clasice, 
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Fig. 84. Aparat pentru vopsirea tricoturilor şi a țesăturilor la temperatură ridicată. 


c. Aparate pentru vopsirea țesăturilor sau a tricoturilor (tig. 84). Mate- 
vialul 2 se întăşoară pe suluri perforate cu diametrul 350 —500 mm și lă- 
țimea pină la 2000 mm. Pentru a luera materiale mai înguste, pertoraţiile 
se pot acoperi cu manșete din tablă. În interior, autoclava 7 este prevăzută 
cu şine care permit introducerea sulului cu ajutorul unui cărucior. 

Prepararea flotei se face în vasul 3 a cărui capacitate reprezintă minimum 
20%, din întreaga flotă. Recipientul 2 are și rol de vas de expansiune deschis. 
Înainte de a ajunge în acest vas, flota care iese din autoclava 1 prin supapa 4 
este răcită în schimbătorul de căldură 5. La prepararea sau înainte de a fi 
trimisă în autoclavă, flota este încălzită de către schimbătorul de căldură 6 
cu abur direct, iar trimiterea ei în circuit se face cu pompa adițională 7 care 
menţine presiunea statică în instalaţie la valoarea stabilită în prealabil. 
Apa rece este adusă prin conductele $. 

Aparatele lucrează la un raport de flotă 1:8—1: 10, iar cantitatea de 
material ce se poate vopsi este de 200 —1 000 kg, în funcție de grosimea și 
lăţimea acestuia. Pentru țesături cu desime medie, diametrul maxim al su- 
iului cu material nu trebuie să depăşească 50%, din diametrul sulului gol, 
pentru a se evita pericolul obţinerii de neuniformități. 

în cazul tricoturilor din fire texturate la care există pericolul aplatizării 
sau al apariţiei efectului în moar, s-au construit dispozitive pentru injecție 
de aer, care trimit în conducta de refulare a pompei un jet de aer cu aju- 
torul unei duze, astfel că vopsirea se face cu o emulsie de aer în apă. 


5:43. MAŞINI PENTRU VOPSIT TESATURI ŞI TRICOTURI 


Vopsirea țesăturilor şi a tricoturilor ce au © structură a suprafeței sen- 
sibilă la presare și care nu pot fi vopsite prin infașurare pe sul se face în căzi 
cu virtelniță pentru vopsire la temperatură ridicată, pe maşini tip.Jet şi pe 
maşini de vopsit cu circulație prin preaplin (flow). i 

a. Căzi cu virtelniță pentru vopsire la temperatură ridicată (fig. 89; a, b). 
Funcționează pe acelaşi principiu cu căzile cu virtelniță clasice. Din punct 
de vedere constructiv, pentru a rezista la presiune, cada 1 este cilindrică, 
fiind o autoclavă închisă ermetic, iar virtelniţa are formă cilindrică sau ovală. 

Vopsirea se efectuează în raport de flotă mai redus, prin faptul că în 
afară de circulaţia materialului circulă şi soluția antrenată de o pompă şi 
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Fig. 85. Cadă cu virtelniţă pentru “vopsirea la 4 


trimisă asupra materia 


luţia de colorant și materiale auxiliare se 


fiind introdusă în apara 


indirect în schimbătorul de 
din mașină se efectuează cu virtelnița 4, prin orificiile 5 (d = 
cuarea aerului se face prin robinetul 6. Conducere 
de la un panou de comandă, 


b. Maşini de vopsit t 


ca : raport de flotă mar 


alungiri, formare de cut 
s-au construit maşinile j 


cu circulaţia flotei și a materialului textil, Flota de 


este trimisă în tubul cu 
țiunii, viteza crește și 


La ieșirea din tub, materialul este de 
sire 1. Mașina este complet plină e 
de spumă și a petelor de acceler 
fi și sub formă de tub U 
sînt asemănătoare cu cele descrise la apar 


dicată. 


c. Maşini de vopsit cu circulaţia flotei pe 


În cazul țesăturilor sau 


nice și hidraulice energice, exercitate 
Jet, pot duce la scămoșări ale supr 


material. 
Pentru evitarea acesti 


plin. Overflow (fig. 87), la 


este depus în pilnia 3, un 


datorită diferenţei de nivel, antrenează materi 
compartimentul 5 în care se află flota. 


Flota preluată din partea de jos a autoclavei de către 
misă prin schimbătorul de căldură 7 


preaplin. 
Viteza de antrenare a 
de flotă : 17—1 120; 


În construcția mașinilor de vopsit 
reducere a raportului de flot 


mică, auxiliare chimice. S 
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emperatură ridicată : 
a — vedere ; b — schemă, 


lului prin intermediul conductelor perforate 2. So- 
pregătesc într-un vas de adaos, 
t cu ajutorul pompei, Încălzirea flotei se face cu abur 
căldură 3. Introducerea și scoaterea materialului 
600 mm). Eva- 
a procesului are loc automat 
ip Jet. Căzile cu virtelniţă prezintă unele neajunsuri, 
e şi consum ridicat de apă, abur, auxiliare chimice; 
e şi spărturi. Pentru evitarea acestor inconveniente 
et (fig. 86) la care uniformitatea vopsirii se realizează 

vopsire aspirală de pompa 3 
duze 2 (tub Venturi), unde din cauza reducerii sec- 
antrenează materialul textil cu 100-200 m/min. 
pus în pliuri în compartimentul de vop- 
u flotă, astfel că se evită pericolul formării 
ator. Compartimentul de depozitare poate 
» amplasat vertical sau orizontal. Sistemele anexă 
atele de vopsit la temperatură ri- 


principiul preaplin (Overflow), 
tricoturilor din fire filate din fibre, acţiunile meca- 
asupra materialului textil la maşinile 
afeļei sau chiar la scoateri de fibre din 


u fenomen s-au construit maşini, de vopsit tip prea- 
care materialul textil 7, antrenat de virtelnița 2 


de flota, care curge prin cădere liberă în canalul 4, 
alul textil pe care îl depune în 


pompa 6 este tri- 
„ în pilnia de antrenare 3 pe principiul 


materialului este de 50 —120 m/min, iar raportul 


tip preaplin se remarcă tendința de 
ă pentru a realiza economie de apă, energie ter- 
-a mărit, de asemenea, viteza de circulație a ma- 


Fig. 87. Maşina de vopsit tip preaplin (Overflow). 


terialului, pentru a fi posibilă ridicarea tem- 
peraturii într-un timp mai scurt și redu- 
cerea duratei de vopsire fără pericolul 
„obținerii de neuniformități. Pentru antre- 
narea materialului s-a intensificat acţiunea 
hidrodinamică a flotei printr-o combinaţie 
de jet și preaplin (semi-jet). Contactul între 
flotă şi material se face în tubul de antre- 
nare, iar 'conteinerul, de obicei fără flotă, 
serveşte numai pentru depozitarea mate- 
Tialului. Pentru a reduce frecările, conte- 
inerul'are un. prolil special şi este teflonat 
sau depozitarea se face pe o bandă tran- 
sportoare sau un 'dise antrenate de motor, 
În mașina semi-jet din fig. 88, materialul textil 7, antrenat de rola 2, 
trece prin dispozitivul de preaplin 3, apoi prin jetul 4 și întră în canalul de 
vopsire intensivă 5, de unde este depus în cada conteiner 6, în care flota ajunge 
la nivelul arătat şi este preluat din nou de virtelniță. Viteza de antrenare a 
materialului este de 601—200 m/min, iar raportul de flotă este de 1: 5 : 10. 
La mașina din figură 89, materialul textil 1 antrenat de rola 2 și dispozi- 
tivul semi-jet 3, 4 este depus în conteinerul 6, prevăzut cu un rotor perforat! 5, 
care se:rotește' liber datorită. diferenței de greutate a materialului, caie con- 
ține: mai multă iapă în prima jumătate a containerului.. Raportul „de flotă 
se poate: reduce 'în'acest caz la 124 1:56, iar acțiunile hidrodinamice 'exer- 
citate asupra: materialului textil sînt mai reduse decit la mașina jet. : o 
La mașina din figura 90, cada contâiner 6 este prevăzută cu discul rotativ J 
antrenat mecanic, astfel că materialul textil este purtat fără a fi menținut în 
flotă. i ya A 
Vopsirea rapidă şi cu flotă redusă la acest tip de maşini este legată de 
necesitatea folosirii unor auxiliare care să evite formarea de spumă, ca şi 
formarea de cute şi spărturi în material ceea ce constituie de fapt un în- 
convenient. 


Fig. 88. Mașina de vopsit semi-jet 
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Fig. 89. Mașina de vopsit cu tam- 
bur rotativ. rotativ. 


Fig. 90. Mașina de vopsit cu dise 


5.4.4. MAȘINI PENTRU VOPSIT PRODUSE TRICOTATE ȘI CIORAPI 


a. Maşina de vopsit cu duze se foloseşte pentru vopsirea în bucată a pro- 
duselor tricotate din fire PE sau PA texturate. Maşina se compune din au- 
toclava cilindrică 7 (fig. 91), care se închide cu capacul 2 acţionat hidraulic. 
Vopsirea se efectuează cu circulația soluţiei antrenate în mişcare de rotaţie 
de către sistemul de duze 3, amplasate pe pereţii autoclavei şi ai tubului 
central. În aceste duze, flota este trimisă cu viteză de către o pompă centri- 
fugă. Produsele 4, care trebuie vopsite, plutesc în flotă și sînt antrenate de 
către aceasta, fiind lovite tot timpul de jetul de lichid trimis prin duze. Du- 
zele 5, amplasate pe fundul autoclavei, nu permit produselor să cadă la fund, 
iar virtelniţa cu role 6 introduce tot timpul în flotă produsele ce au tendința 
de a rămîne la suprafaţă. La alte tipuri de maşini acest lucru este asigurat 
tot de un sistem de duze care trimit flota de sus în jos asupra materialului 
textil. 

Viteza de circulaţie a flotei, ca şi a materialului textil, se reglează prin 
modificarea debitului de lichid trimis în duze şi prin modificarea turaţiei 
virtelniței 6. Celelalte dispozitive auxiliare sint asemănătoare maşinilor de 
vopsit la temperalură ridicată, 

b. Maşini cu tambur pentru vopsit ciorapi (fig. 92). Se compune din auto- 
clava {aşezată orizontal, în care se introduce, pe şine, tamburul 2, compar- 
timentat sau prevăzut cu şapte praguri de agitare a ciorapilor. În-timpul 


vopsirii, tamburul se roteşte cu 16 —30 rot/min, fiind antrenat: de motorul. 3, 


iar după vopsire se elimină flota și se face centrifugarea in acelaşi tambur, 
care se roteşte cu 300 rot/min. După scoatere se efectuează uscarea, trimițind 
aer cald peste lamburul în mişcare de rotaţie. 

Maşina este prevăzută cu vas şi pompă de adaos, un grup de donă rezer- 
voare cu soluție concentrată de colorant şi substanţe auxiliare, care permit 
ca vopsirea să se facă cu dozare şi reglare uulomală a Lemperaturii. 
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Fig. 92. Maşina cu tambur 
pentru vopsit ciorapi, 
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Fig. 91. Mașina de vopsit cu duze, Fig. 93. Maşina colorplast de vopsit și 
fixat ciorapi, i 


După terminarea vopsirii, descărcarea materialului se face prin scoa- 
terea tamburului din autoclavă şi deschiderea unui capac în partea interioară 
a tamburului, l 

Maşina este prevăzută cu o pompă de vacuum ce 
cu coloranți de cadă să se elimine aerul din tambur 
nomie de hidrosulfit. 


permite ca la vopsirea 
, pentru a se realiza eco- 


c Maşini de vopsit şi fixat ciorapi pe forme, Aceste maşini cleclucază 
vopsirea în autoclave, la temperatura de 195 —130°C, prin imbibare în flotă 
Sau prin stropire, ceea ce permile ca operaţia să se efectueze intr-un timp scurt 
(60 —90 s). 


La mașina tip colorplast (fig. 93), ciorapii se imbracă pe forme în zonele /, 
după care formele se deplasează pe o bandă de transport, şi intră în auto- 
clava 2, unde se electuează în același timp curățirea, vopsirea, fixarea şi 
avivarea, prin stropirea ciorapilor cu soluții concentrate care conțin colo 
ranții și produsele auxiliare, Stropirea se realizează cu ajutorul unor duze, 
soluția fiind trimisă din tancurile: 5 
uscarea cu aer 


» de către o pompă. În camerele 3 se face 
cald la 90°C, iar în zonele 4, scoaterea de pe forme. 

d. Aparate pentru prefixare. Ciorapii din fire poliamidice (pentru femei) 
sint foarte sensibili la acțiuni mecanice, care pot duce la defecte ca deplasări 
sau deformări de ochiuri, Pentru evitarea acestor defecte care apar în timpul 
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i ile înaintea vopsirii, este necesară operația de prefix- 
ipulărilor erv înaintea vopsirii, este necese | S 
manipulărilor, intervenite în | pi z elave, ciorapii 
are Matė se efectuează ìn autoclave tip dulap. În aceste meran p rei 
sînt atirnaţi pe un suport şi trataţi cu abur saturat de 5—10 N/em?, la 
i ; 7 ADA 5 
peratura de 110—120*C, timp de 10 20 min. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOSTINTELE 


i ilaţie i rocesul de vopsire: 
1. Cine influențează apariția fenomenului de cavilație in real pi 3 e 
i Š i ioă e. inè ci $ ; 
a) presiunea dinamică; b) presiunea stalică ; c) înălţimea d 
înălțimea de r z pompei ? 
d) înălțimea de refulare a Į AE) C O arati | 
2 ră ponipe sint sigure în exploatarea eficienlă a uau aparat de 
3. În ce grupă de maşini se pol clasifica mașinile Je E malta mie dă 
i a) cu circulația flolei; b) cu antrenarea materialului ; c a 
i i şi cir i tei? , 
terialului şi circulaţia flo E 2 A 
4. Ce avantaj prezintă tamburul de vopsit ciorapi la temperatură 
nul clasic ? i pmen — last? 
5 Tas este principiul de vopsire la maşina de vopsit pm ră ze yomon e 
a | in i egnare-i rire; prin impregnare ? 
i izare ; n impregnare-aburire ; c) [ i 
a) prin epuizare; b) pri . tinea 0) e i 
6 AA sint noile tendinţe în construcția utilajelor pentru vops 


vopsit bobine? 


ridicată faţă 


Capitolul 6 
VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE DIN FIBRE CELULOZICE 


i i se vopsesc € ranţi direcți 

Materialele textile din fibre celulozice se vopsesc cu et l p 

coloranți de cadă și cuvosoli, coloranți de sulf, coloranţi formaţi pe 3 
coloranți reactivi şi coloranți cationici. 


6.1. VOPSIREA CU COLORANȚI DIRECȚI 


6.1.1. STRUCTURA CHIMICĂ ȘI PROPRIETAȚI 
în majoritate, din clasa coloranților azoici 


ii iri ati e arte z j 
Coloranţii direcţi fac parte, cerci m e ea Pur a 


(diazoici şi poliazoici), avînd însă reprezentanți și 
inici, ft ianici, tiazolici. 
oxazinici, ftalocianici, 4 : ia în aut 
"Foriaula unui colorant tiazoic (roşu direct rezistent L 3 A) e 


OH 
SO;Na gH i 
| NA =N = SOaNa 
Zi: ANZN NEN 
ȘI // NS N= / NS T L 
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Se remarcă în ambele cazuri: 
— forma liniară, care va permite 


wa i gr ionale: —OH 
uşurir existența în molecula colorantului a unor grupe ngtiona e, ii 
NH ? “NHR capabile să formeze cu fibra legături teal A ne 
zi w i J H T ide THS Eps ivite a 
are alături de dublele legături conjugate asigură substantivita 
care ală N 


tului pentru fibra celulozică ; 


legarea de fibra celulozică cu mai multă 
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— solubilitatea colorantului este asigurată de prezența grupărilor sulfo- 


nice : — SO„Na. 


Coloranţii direcţi vopsesc nemijlocit fibra celulozică, de aceea sînt denu- 


miţi și coloranţi substantivi. 

Sînt uşor solubili în apă, dind soluții cu caracter coloidal (se recomandă 
apa moale, dedurizată sau apă de condensare). 

Coloranţii direcți se fabrică într-o gamă completă de culori. 


6.1.2. MECANISMUL DE VOPSIRE 


Vopsirea materialelor celulozice cu coloranţi direcţi este un proces tinc- 
lorial clasic, care se desfăsoară în cele patru elape cunoscute. Este un sistem 
ionic cu ioni de acelaşi tel. Forţele de atracţie dintre colorant şi fibră depă- 
şesc orțele de respingere, în ajutorul! celor dintii venind şi adaosul de elec- 
trolit neutru în prezența căruia vopsirea este intensificată, 

Între colorantul direct şi libra celulozică se stabilesc forțe de hidrogen 
intre grupele ~ OI ale celulozei şi grupările (—O0H, - NH.. -—NHR) ale 
colorantului. 


6.1.3. TEHNOLOGIA VOPSIRII MATERIALELOR CELULOZICE CU COLORANȚI DIRECȚI 


a. Tehnologia vopsirii materialelor din bumbac. Orice material care 
urmează să fie vopsit trebuie pregătit anterior astfel încît să asigure o bună 
şi uniformă pătrundere a colorantului. În acest scop materialul este deseleiat, 
curățat prin fierbere alcalină și eventual albil (pentru culori deschise și 
medii). 


Vopsirea cu coloranţi direcți este influențată de următorii factori : 


— hidromodulul — variază de la 10:1 la 40: 1, în funcţie de colorant, 
utilaj și forma materialului ; 
— Llemperalura — pentru cei mai mulți dintre coloranţi se începe vopsi- 


rea la 40—50°C şi se ridică treptat temperatura pînă la fierbere, unde se 
menține 30 —60 min, se opreşte aburul și se continuă vopsirea 30 min. Creșterea 
temperaturii duce la creşterea vitezei de vopsire, deci la o trecere rapidă a 
colorantului pe fibră, ceea ce practic înseamnă vopsire neuniformă. De aici 
necesitatea creșterii treptate a temperaturii în prima etapă. “Temperatura 
de fierbere asigură difuziunea colorantului în fibră, migrarea lui, deci unitor- 
mizarea. Continuarea vopsirii în baia care se răceşte este justificată în cazul 
coloranților a căror epuizare maximă are loc la temperaturi sub 100°C. Există 
însă și coloranţi direcţi care epuizează la temperaturi peste 100°C. De aceasta 
vopsitorul va ţine seama la stabilirea regimului de temperatură. De reţinut 
că : cu cît temperatura de epuizare este mai mică cu atit colorantul va da 
vopsiri mai egale ; 
durala este în medie 60—70 min; pentru unele culori deschise sînt 
suficiente 60 min, în timp ce la culori închise sau la coloranţi care egalizează 
greu, durata poate fi de cîteva ore; 
— pH-ul — baia de vopsire are reacție neutră. La un pH uşor alcalin 
mulţi coloranți dau vopsiri mai egale chiar dacă epuizarea este mai greoaie ; 
— concenlrația de colorant din baia de vopsire influențează cantitatea 
de colorant adsorbită de fibră. În cazul unor coloranţi influența este pozitivă, 
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în cazul altora negativă, Vopsitorul care va întocmi rejetele vä vE si en 
noască exact comportarea coloranților folosiți. In acest scop, laboratoru 
poate efectua diagrame pentru fiecare colorant în parte; pdl lei 

— adaosul de elecirolil neutru pentru majoritatea coloranțiloi adaosul 
de electrolit neutru (NaCl, Naz504) duce la creşterea epuizării, desigur într-o 
măsură diferită. Se foloseşte o concentraţie între 5 30% electrolit are i 
adaugă în 3—4 porțiuni la interval de 15—20 min, D6lodaiai a a pr 
vopsirii (unii coloranţi în prezenţa electrolitului trec intens pe fibră şi dau 
ian a cr] Na o 
me ouă alle subslanle auxiliare se lace in scopul panata 
egalizării ; se folosesc : NaCO, Nas HPO; ṣi agenti de egalizare (Resulfaton, 
Aevafil, alcooli graşi sulatati). = 

b. Procedeele de vopsire se stabilesc în funcţie de coloranţii folosiţi, de 
utilajul de care dispune atelierul. ap 

Vopsirea discontinuă în băi uşor alcaline sau neulre se face la tem perattri pînă 
la 100°C. Asemenea flote de vopsire pentru coloranți : roşu direct 4A, brun 
direct 3 G, albastru direct ete., conțin : colorant 0,1 1%; agent de urile 
dispersare 0,5 -2%,; sodă caleinată 0,1—2% ; clorură sau sulfat de sodiu 
0,5 —20%, l 

Pentru alți coloranți cum sînt : verde direct A, galben direct stilben, albas- 
tru direct rezistent LOR, din flotă lipseşte soda calcinată. 


i i tJa salcinatăice î “uieste cu 2— 
Pentru coloranți ca : galben direct G, soda calcinată se înlocuieşte cu 


3%, fosfat de sodiu anhidru. | 

Mai sînt şi alte procedee de vopsire, studiate la vopsirea materialelor celu- 
lozice cu coloranţi direcţi. viel dpi 

— Vopsirea la temperaturi peste 100°C. Se știe că bumbacul gjana irina 
peraturi pînă la 130°C ; de asemenea, dintre coloranți direcţi mulţi stat i. 
bili la temperaturi între 120 —130°C în mediu alcalin sau i Aaaa ere 
care asigură pătrunderea colorantului în libră şi unilormizarea vopsirii. Sin- 
gurul neajuns este scăderea randamentului tinetorial. 

— Procedeul pad-roll asigură vopsiri cu rezistenţe bune la pusi ue 
umede (pătrunderea colorantului în fibră, repartizarea sa uniformă are loc 
la temperatura ridicată a camerei de reacție). pe Ma 

— Dintre procedeele continue, procedeul lulardare-aburire care ar da re 
zultate bune prezintă dezavantajul folosirii unor aburitoare cu o capacitate 
mai mare decit a celor folosite obişnuit în vopsitorie, sau a unor aparate de 
aburit la presiune mai mare decît cea atmosferică. Alte procedee, cum ar fi 
cel care foloseşte soluţia de clorură de sodiu pentru a aj uta difuzia colorăntiilui 
în libră, prezintă aceeaşi dificultate a necesităţii unui anume utilaj alături 
de un consum mare de apă și sare. sii j ; 

c. Vopsirea cu coloranți direcţi a materialelor din libre celulozice rege- 
nerate, Fibrele celulozice regenerate prezintă unele particularități în proce- 
sele de vopsire datorite structurii ușor diferențiate de cea a bumbacului. 
Fibrele celulozice regenerate au o mai mare capacitate de umflare, asociată 
cu o mai puternică scădere a rezistenței în stare umedă. Dë aici meea 
ľolosirii în procesele de vopsire a unor utilaje cu acţiuni mecanice mai blînde 
decit în cazul materialelor din bumbac. Se recomandă căzi cu virtelniță în- 
chise (pentru a menține temperatura ridicată necesară). j n 

Urmărind comportarea diferitelor libre celulozice intr-o baie de vopsire 
în aceleaşi condiţii de lucru, se observă : la vopsirea fără electrolit neutru 
cel mai intens se vopsesc fibrele de mătase cupro, iar cel mai puţin intens fi- 
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brele de viscoză, bumbacul ocupind un loc intermediar ; la vopsirea cu elec- 
trolit neutru se menţine aceeaşi ordine pină la o temperatură de 70°C, după 
care fibrele de viscoză fac un salt vopsindu-se mai intens decit bumbacul. 

Un alt aspect întilnit, îndeosebi la vopsirea viscozei, este apariţia stria- 
țiilor în cazul ţesăturilor obţinute din amestec de lire. Cauza provine din fila- 
tura chimică şi constă într-o maturaţie diferențiată a alcalicelulozei din şarje 
diferite sau o diferență de orientare a lanțurilor macromoleculare printr-o 
etirare neuniformă. 

Prevenirea acestui defect se face prin selectarea cu grijă a coloranților şi 
Stabilirea unor anume condiţii de vopsire. 

Astfel sînt folosiţi coloranţi cu o viteză mare de egalizare, coloranţi care 
epuizează bine la temperaturi sub 100°C. Vopsirea se tace la un raport mare 
de flotă, la temperatura 85- 95°C, cu adaosul treptat al electrolitului. 


6.1.4. REZISTENȚELE VOPSIRILOR CU COLORANȚI DIRECȚI 
ŞI METODE DE ÎMBUNĂTĂȚIRE 


Vopsirile cu coloranţi direcţi pe materialele celulozice cu rezistențe medi- 
ocre la tratamente umede fiind notate cu 3. 4 sau 5, cauza este în primul 
rind solubilitatea colorantului și în al doilea rind legăturile slabe care s-au 
Stabilit între colorant și fibră. 

Rezistenţa la lumină este în general mică, mulţi coloranţi fiind notati cu 1, 
dar există şi coloranţi direcţi a căror rezistenţă este bună şi loarle bună 
(Sirius, Solar, Chlorantin și coloranţii româneşti direcţi rezistenți). 

Gama largă de culori a coloranților direcţi, tehnologiile simple de vopsire, 
costul scăzut fac ca aceşti coloranţi să fie totuși mult folosiţi. Pentru îmbu- 
nătățirea rezistențelor se fac diferite tratamente suplimentare ulterioare 
vopsirii. Toate se bazează pe mărirea moleculei colorantului în fibră. Astfel : 

— Tralamente cu săruri melalice (CuSO, Ala (S0,)3, KaCr307, CrO(CH}COO)z. 
Se folosesc în cazul coloranților care conțin în moleculă atomi 'apabili să 
lormeze eu metalele respective complecși stabili. Tratamentul cu CuS0, 
folosit mai curent îmbunălățeşte rezistenţa la lumină, iar cel cu KCrO; la 
tratamente umede. 


~ Tralamentele cu aldehidă formică înbunălăţesc rezistența la tratamente 
umede, dar în unele cazuri scad uşor rezistenţa la lumină. Se presupune că 
molecula de formaldehidă acţionează ca o punte metilenică între două molecule 
de colorant (R-—O —CH,—0—R) sau prin formarea unor derivați difenil- 
metanici (R —CH, —R). Cu R fiind notat colorantul. Materialul vopsit se tra- 
lează timp de 20 minute la 60°C într-a baie care conține 0,5 2%, formaldehidă 
soluţie 33% și 0,6—1,6% acid acetic 60%. 

— Tralamente prin diazolare și cuplare. În cazul coloranților care conțin 
grupe —NĦH,, diazotabile, acestea se transformă în săruri de diazoniu care 
sînt cuplate în continuare cu diferiți nattoli, obținindu-se astfel molecule 
mai mari, insolubile, care conțin o grupă azo (—N=N —) în plus, 

Diazotarea se face prin tratare cu azotit de sodiu în mediu de acid elorhi- 
dric, iar cuplarea cu o componentă de cuplare (developator) care poate fi: 
8 nattol (developator A) pentru roşu bordo, albastru; m. toluilendia mină 
(developator H) pentru negru și brun şi 1 fenil 5 pirazolonă (developator Z) 
pentru galben şi verde. Prin acest procedeu are loc o modificare a culorilor. 
Materialul vopsit cu colorantul direct se tratează 20 min la rece într-o baie 
care conține : azotit de sodiu 1,5 —2,5% şi acid clorhidric conc. (37%) 5—7,5%, 
sau 3—5% acid sulfuric concentrat (diazotarea). Materialul spălat cu apă rece 
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se tratează tot la rece cu componente de cuplare 20—30 min. Se spală bine 
şi se săpunește. Chimismul acestui tratament va fi descris mai în amănunt, 
la vopsirea cu coloranți azoiti, insolubili formaţi pe fibră. 

— Tratamente cu agenți de fixare. Se folosesc substanțe cationactive, să- 
ruri cuaternare de amoniu, care îmbunătăţesc rezistența la tratamente umede 
(apă, acizi, dar nu la spălare alcalină), modifică culoarea şi scad rezistența 
la lumină. ; 

Răşinile cationice (Aniofix) îmbunătățesc rezistența la spălare alcalină, 
mai puțin la apă și alcalii, modifică mai puțin culoarea. 

Răşinile sintetice complexate cu cupru îmbunătățesc rezistența la lu- 
mină şi la tratamente umede și' dau materialului un tușeu plăcut. 


VERIFICĂȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 

1. Ce structură și ce proprietăți au coloranţii direcți ? Puteti face legălura între 
grupările solubilizante și alinitatea pentru fibră ? 

ə, Care este mecanismul de vopsire a fibrelor celulozice cu coloranți direcți ? 
Dar natura legăturilor dintre colorant și fibră ? 

3. Ce factori influențează vopsirea bumbacului ? 

4. Cum se măreşte gradul de epuizare a flotei: 
a) prin regim potrivit de temperatură b) prin adaos de electrolit neutru ; 
e) prin adaos de substanţe auxiliare ? 

5. În ce condiţii materiale de viscoză se vopsesc mai intens decit cele de bum- 
bac? De cc? 

6. Ce tratamente se aplică pentru creșterea rezistenței vopsirii cu coloranți direcți 9 
Care este explicaţia creșterii rezistențelor ? 


Aplicații 


1. Să se determine cantitatea de colorant și subslanțe auxiliare necesare Vop- 
sirii a 2 000 îm de țesătură cu o masă de 120 g/m. Vopsirea se face cu, 3,5% 
colorant direct, iar ca substanţe auxiliare se folosesc : 0,5% agent de egalizare, 
0,5% sodă calcinată şi 10% sare de bucătărie. Materialul se retratează cu 2% 
sulfat de cupru, 2% bicromat de.potasiu şi 1% acid formic 85 %. După re- 
tratare se face o spălare cu o soluție de 1,5 g/l săpun şi 1 g/l sodă caustică. 
Raportul de flotă este 1: 20. 

2. Să se stabilească consumul de substanțe auxiliare la diazolare-cuplare pentru 
200 kg de țesătură, vopsită cu colorant direct, dacă rețeta indică : azotit de 
sodiu 2% ;, acid clorhidric 20°Bè 5% ; naftol 0,6% ; hidroxid de sodiu 0,6%. 
În magazie se găseşte acid clorhidric 18°Bè şi hidroxid de sodiu de 32,5 %: 


6.2. VOPSIREA CU COLORANȚI DE CADĂ ȘI CUVOSOLI 


6.2]. STRUCTURA CHIMICĂ ȘI PROPRIETĂȚILE COLORANȚILOR DE CADA 


Coloranţii de cadă reprezintă una dintre cele mai cunoscute și apreciate 
clase de coloranţi, folosiţi astăzi nu numai pentru fibrele celulozice, ci şi 
pentru cele sintetice sau pentru amestecuri de libre, 

Variaţi ca structură din punct de vedere chimic, toti coloranţii de cadă 
au comună gruparea, cromoloră =C=0. 

Se pot grupa totuși în: 

— coloranţi antrachinonici (policielocetonici) ; 

— coloranţi indigoiditi. 


Coloranţii antrachinonici conțin unul sau mai multe nuclee antrachinonice, 
Un astfel de colorant este de exemplu: 


Indanthren galben G K. 
Coloranţii indigoidici se caracterizează prin gruparea cromoftoră : 


O (9) 
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Se observă la coloranții prezentaţi gruparea cromotoră XC=0, grupa- 
réa auxocromă —NHR, —S— şi lipsa grupărilor solubilizante. Deci, colo- 
ranții de cadă sînt insolubili, aplicarea lor, în majoritatea cazurilor, se face 
după o prealabilă solubilizare temporară. Se fabrică într-o gamă largă de 
culori. Vopsirile obținute au rezistențe bune şi foarte bune la lumină și tra- 
tamente umede, rezistențe a căror explicație nu constă în natura legăturilor 
colorant-fibră, ci în reținerea mecanică a particulelor insolubile de colorant 
cristalizate sau amorle, particule care s-au format în zonele amorfe ale fibrei, 
particule mari care nu mai pot fi desorbite din fibră. Coloranţii de cadă sînt 
livraţi sub formă de paste, praf sau granule, ceea ce în folosirea lor impune 


anumite măsuri. 


6.22. MECANISMUL DE VOPSIRE 


Vopsirea cu coloranți de cadă după procedeul uzual se desfăşoară în patru 


etape: 
— solubilizarea colorantului şi transformarea lui în leucoderivat sodic, solubil 


cu afinitate pentru fibrele celulozice ; 
— absorblia leucoderivalului sodice în fibra celulozică (după mecanismul 


clasic întîlnit şi la coloranţii direcți) ; 
— oxidarea în fibră a leucoderivalului sodic şi transformarea lui în colorant 


insolubil ; 
— tratamente finale cu băi fierbinţi de săpun, pentru îmbunătățirea rezis- 


tenţelor. 


10 — Utilajul şi tehnologia finisării produselor textile clasa a XI-a — cd. 79 145 


a. Solubilizareu coloranților de cadă se face prin reducerea cu hidrosultil 
de sodiu (Na,S,0,) în mediu alcalin (NaOH). Hidrogenul pus în libertate de 
hidrosultit reduce grupele > C=0, transtormînd colorantul în leucoderivat 
acid, fără afinitate pentru fibră : 

i _+H 
R=C=0—— RECON 
Jeucoderivat sodic 
Leucoderivatul acid, în prezenţa hidroxidului de sodiu. se Lranstormă în 
leucoderivat sodice, solubil şi cu afinitate pentru fibră: 
= NaOH h 
R=C~0H —> RC- 0Na+H,0 
leucoderivat acid 

Reducerea se face într-o flotă separată (cada mumă) într-un volum mic 
de apă, sau direct în flota de vopsire, Condiţiile de lucru sìnt specificate ìn 
cartelele de coloranți pentru fiecare colorant în parte. Cind nu există indicații 
speciale, reducerea se lace în cada mumă cu respectarea și controlarea rigu- 
roasă a parametrilor de lucru. 

Nerespectarea condiţiilor de lucru duce la apariția unor reacţii secundare 
în flota de reducere, cum sint: 

— Crislalizsarea sau precipilarea colorantului. cînd concentrația acestuia 
în flotă este prea mare în anumite condiţii de temperatură : concentrații 
prea mari de hidroxid de sodiu, hidrosultit sau clorură de sodiu pot, de ase- 
menea, produce cristalizarea colorantului. Pentru a preveni lenomenul se 
recomandă adaosul unui agent de dispersare. 

— Suprareducerea — reacţia de reducere nu se opreşte la formna de leuco- 
derivat ; reducerea se extinde și asupra allor grupări şi se obțin compuși 
care îngreuiază vopsirea. Suprareducerea este cauzată de concentraţii prea 
mari ale auxiliarilor folositi, de creşterea necorespunzătoare a temperaturii 
și a duratei. 

~ Saponi[icarea. La creșterea temperaturii sau la concentraţii mari de 
hidroxid, unii coloranţi antrachinonici suferă un proces de saponiticare ; 
colorantul trece în forme nesubstantive sau cu substantivitate foarte mică 

și au nuanța modificată. 


Toate aceste reacții secundare care au loc în limpul reducerii se pot în- 
tilni și la vopsirea propriu-zisă, cînd nu se respectă parametrii de lucru. 

b. Absorhţia leucoderivatului sodice în fibre. Coloranţii de cadă nu dispun 
de o structură filiformă, în schimb au o contormaţie plană care asigură sub- 
stantivitate leucoderivatului sodice. 


Leucoderivatul sodice  disociază : R=C—ONaeR 20 —0-+Nat, şi 
anionul = leucoderivatului este absorbit repede în fibră, fiind ajutat de pre- 


zența electrolitului întocmai ca la coloranţii direcţi, 
c. Oxidarea în fibre a leucoderivatului sodice este teoretic o reacție in- 
versă reducerii, care poate fi reprezentată prin reacția : 


+H,0 
REC—ONa——R = 6 0H 
NaOH 
+0 
2 R= C =-0H——>? R=C 
—H,0 
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] i si qi PT 4 
În realitate, mecanismul de oxidare este mai complex și diferă în funcţie 
ant şi i ițiile de lucru. 
de colorant și de condiţiile de pe | T i 
Practic, oxidarea se poate lace prin simpla expunere la aer a materialului 
A : F ` zi ` 7; 3 i e v 
vopsit sau spălare cu apă curgătoare, dar sint şi coloranți care se pt y 
mai oreu, necesitind soluții de oxidanți (H30, ie în mediu acid, NaClO, 
= 3 i 3 
NaC Ì edi i verborat de sodiu etc.). 
NaClO, în mediu acid, per} ( U r i A i ! 
i În cazul cînd oxidarea nu s-a efectuat în mediu acid, este necesară eg 
e Š "a 2. INC RE 
mulţi coloranţi o acidulare care se face în scopul neutralizării urmelor de 
NaOH, a leucoderivatului acid și a oxidării lui. M À 
d. Tratamentul final, respectiv săpunirea in fierbere în băi orb 
i i £ A se aeoe a P g re: eres rezi P S 
2—8 g/l şi carbonat de sodiu 1—3 g/l, se face pentru creşterea t 
-u strălucirea și stabilizarea nuanței. 
ventru strălucirea și stabilizarea pe ty e a r h 
i În urma acestui tratament are loc, în majoritatea cazurilor, o creștere a 
particulelor de colorant din fibră și cristalizarea lor. 


6.2.3. TEHNOLOGIA VOPSIRII CU COLORANȚI DE CADA 


Se practică două variante: i l hle 
vopsirea cu soluția leucoderivatului sodice al ni pu PN e 
vopsirea cu suspensii de colorant neredus sau cu eucoder r- . i 4 
Prima variantă este cea mai răspindită, se realizează în patru pă S k Pr 
în functie de colorantul folosit, primele trei fiind cele ata procedeul sp 
cial aplicindu-se la un număr limitat de coloranți (tab. 4). 


Tabelul 4 


ii s _ao 
Parametrii vopsirii pentru procedee tip (Modulul băii 1 : 10, colorant 1—3 %) 


Na T ratura 
| NaOH 32,5% NaSO, NaCl rempera 
Procedeul Ai ml/l it! g/l g/l C 
- 50—60 
: 10—10 40—50 
z 10—10 20—30 
zii - 50—60 


Special 


Factorii care influențează vopsirea materialelor o ri pa soluţii de 
leucoderivați sodici pot fi deduse din cele prezentate. Astfel i T a 
— Concentrația componentelor băii de vopsire (NaOH, NaS, pa 
Se vor respecta concentrațiile indicate în cartelele de cploranți d in ra 
structurilor chimice a coloranților de cadă lac ca și apra i kor fala 
de NaOH și NaSO; să fie diferită. Dacă cantitatea de Na Și pie ale 
guros respectată, cea E e ee Vi i, fie pe-o de mam al Sup 
si ai mare, după colorant, pentru menținerea e i i în a Bile 
a de "eotrolil n (NaCl, Na,50,) se apreciaza Topa ia 
materialului care se vopseşte şi după procedeul aplicat Fere la = e 
lit se face în porțiuni mici pentru a nu grăbi ie apei colorantului le 
putul vopsirii şi a nu pioduce precipitarea colorantu ui. aean 
Temperalura influențează epuizarea şi capacitatea qe a mA i 
rențiat de la colorant la colorant, de aceea stabilirea unui pa = s i a sad 
tură generalizat nu este posibil. Coloranții a căror epuizare creşte cu p 
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tura vopsesc după un regim de „temperatură în lrepte“. Se începe vopsirei 
la 15 —18C şi crescînd temperatura cu un grad pe minut se ajunge la 50 —60°C 
sau mai mult dacă se iau măsuri pentru evitarea suprareducerii (adaos de 
azotit de sodiu). Tehnologiile moderne tind spre temperaturi 80 —90°C, la 
care colorantul sub formă de soluție moleculară migrează cu uşurinţă şi asi- 
gură vopsiri uniforme. i 

rs Agenţii de egalizare selectaţi cu grijă pot influența atit viteza de vop- 
sire, cit și migrarea. Sint in general produse neionice, derivați polietoxilaţi 
(Romopal, O, Slovasol O); se folosesc în concentraţii mici (0,5 —-18/]). l 

— Prezența ionilor de calciu şi magneziu proveniţi de pe materialul textil 
sau din apa folosită îngreunează vopsirea. Prevenirea se face [ie prin tra- 
tarea materialului textil într-o baie acidă, fie prin adaosul în flota de vop- 
sire a unui agent complexant (Trilon B). Etapele vopsirii sînt cele descrise 
anterior. 

„Se observă că vopsirea cu leucoderivat sodice ridică probleme în ceca ce 
priveşte unitormizarea și pătrunderea în fibră a colorantului. Pentru a re- 
zolva aceste dificultăți s-au elaborat procedee prin care colorantul este adus 
pe fibră în formă nesolubilizată sau ca leucoderival acid, deci forme nesub- 
stantive, procedee denumite în două etape. În prima etapă se face o fulardare 
a materialului cu dispersia foarte fină de colorant sau cu soluția leucoderi- 
vatului acid. Are loc o difuziune liberă şi uniformă în capilarele fibrei, dar 
limitată, căci dimensiunile particulelor de colorant nu sînt suficient de mici. 
Urmează etapa a doua a vopsirii, care constă în tratarea țesăturii într-o flotă 
oarbă care conţine hidrosullit de sodiu și hidroxid de sodiu, sau numai hi- 
droxid de sodiu, conform formei de colorant cu care s-a făcut tulardarea. 
Colorantul neredus sau sub formă de leucoderivat acid este transtormal 
în leucoderivat sodic solubil şi cu afinitate pentru fibră; urmează definiti- 
varea difuziei în interiorul fibrei şi adsorbţia pe suprafața interioară a fibrei. 
Tratamentele finale sînt cele descrise la prima variantă. 

Aceste procedee care folosesc suspensiile formelor nesubstantive ale colo- 
ranților de cadă se pretează atit la vopsirea discontinuă, cit și la cea semicon- 
tinuă şi continuă. 

Vopsirea discontinuă se poate face pe jigher, vopsirea semicontinuă se 
face după procedeul fulardare fixare pe jigher (pad-jieg) şi vopsirea continuă 
după procedeul tulardare-aburire sau tulardare-fixare în băi reducătoare şi 
alcaline. 


6.2.4. VOPSIREA CU COLORANȚI CUVOSOLI 


„a. Structură chimică şi proprietăţi. Coloranții cuvosoli sînt forme solu- 
bile ale coloranților de cadă, şi anume esteri sulturici ai leucoderivaţilor acizi. 
Reacția de obţinere se poate prezenta schematic : 
+H 
R=C=0 —> RECON 
col. de cadă 
REC—O0H + HOSOII —> R =C —0 -—C0,H 
-H0 


R ÆC —0 —SO3H + NaOH —> R=C—0 —S0,Na 
—H,0 


col, cuvosol 
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Sint coloranți solubili, vopsesc fibrele celulozice ca şi coloranții direcți, 
au o substantivitate redusă, cost ridicat, de aceea sint folosiţi pentru culori 
deschise şi medii. Dau vopsiri uniforme, pătrunse, rezistente, 

b. Mecanismul de vopsire. Coloranţii cuvosoli trec pe material din so- 
luţii apoase. În funcţie de colorant variază temperatura şi adaosul de electrolit. 

Cei mai mulţi coloranţi au substantivitatea maximă la 25—30C, mai 
puţini la 50°C. Adaosul de electrolit ajută epuizarea. 

Odată pătruns în fibră colorantul va fi supus tratamentelor linale (develo- 
pare), în urma cărora colorantul solubil se transformă în colorant insolubil, 
în urma reacţiilor de hidroliză și oxidare: 


R=C—0 —S0,Na + H,0 > R= 
2 REC—0H + 0 > 2 R=C=0 + HO 


„— OH + NaHSO, 


Developarea are loc cu ajutorul unui oxidant, în anumite condiţii de 
temperatură şi pH. Se folosesc: azotit de sodiu în mediu de acid sulfuric 
sau bicromat de potasiu, clorură ferică tot în soluţii cu acid sulfuric. 

c. Tehnologia vopsirii, Vopsirea prin epuizare se face pe jigher sau pe 
cada cu virtelniță. Cînd se face pe jigher flota de vopsire conţine : colorantul, 
un agent de udare, și azotil de sodiu 0,5—1 g/l. Pentru developare se adaugă 
in flotă 20 g/l 11,50, cone. Temperatura de developare este pentru majori- 
tatea coloranților 20 —22°C, dar poate ajunge și la 60 —70°C. Urmează spă- 
larea intensă și săpunire la cald. 

Coloranţii cuvosoli se aplică bine prin procedee continue. Se folosesc co- 
loranţi cu substantivitate mică ; impregnarea se face la temperaturi ridicate 
(80°C) ca să se asigure pătrunderea în fibră. Înainte de developare, mate- 
rialul este trecut prin aer. Developarea se face într-un fulard special, care 
să asigure un contact scurt (3—5 s) al ţesăturii cu flota, urmează o nouă 
trecere prin aer de 15—20 s după care se face spălare, neutralizare, săpunire. 

d. Rezistenţele vopsirii eu coloranți cuvosoli sînt bune şi foarte bune, 
asemenea celor cu coloranți de cadă. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1. Ce știți despre structura chimică a coloranților de cadă? Ce proprietate 
puteţi deduce cunoscind structura acestora ? 

2. Care este chimismul aplicării pe fibră a coloranților de cadă ? dar al coloran- 
ților cuvosoli ? 

3. Prin ce procedee vopsesc coloranţii de cadă ? 

4. Care sint parametri care condiţionează solubilizarea coloranților de cadă, 
dar vopsirea ? 

5. Cum se explică rezistenţele bune ale vopsirilor cu coloranţi de cadă ? 

6. Ce efecte se obţin prin săpunire; a) stabilitatea culorii ; b) intensitatea cu- 
lorii; e) strălucire ; d) creșterea rezistenţei la lumină ? 


6.3. VOPSIREA CU COLORANȚI DE SULF 


6.3.1. STRUCTURA CHIMICA ȘI PROPRIETAȚI 
Coloranţii de sulf fac parte din diverse grupe chimice. Gruparea lor s-a 
făcut după modul în care se obțin (topirea unor substanţe organice cu sulf, 
sulfuri şi polisulturi alcaline) şi după comportarea lor tinctorială. 
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Structura lor nu este preci ï i 

j este precis cunoscută, se a ar că i ji 
a E aa l ; inoscul 1, se știe doar că toţi coloranţii de 
ie a a pă găluri di- sau polisultidice sau grupe —SH ; unii conţin nuclee 
iazinice, tiuzolice cu rol de grupe cromolore. j w 


l n colorant de B t egätu e disulfic ce și nucleele 
À sulf unde se pot vedea l g 

. PE . i 

tiazinice este cel din formula de mai Jos: 


Pa f Ny AN GJ S- SN „N Ns 


[| [inu] ij e 
ANZN Á AN Z NUN ÎN 
CHIN” V SEON Sg g 7 N Sg Y 


albastru imedial pur 


NN (CH), 


iapa de sulf sint insolubili, dau vopsiri cu rezistențe bune 1 
spălare şi la agenți chimici (cu excepția clorului). Sînt ieftini, se obţin într-o 
amă : e ă slot fr i lati fi = 
g i aproape completă de culori (lipsesc roșul și violetul). În ţara noastră 
se fabrică o gamă largă de asemenea coloranti. pi 


a lumină, 


6.3.2. MECANISMUL DE VOPSIRE 


5 Se aseamănă cu cel al coloranților de cadă. Coloranţii de 
ibrele celulozice după ce în prealabil sint solubilizati pri 
fură de sodiu ; odată trecuţi pe fibr i 
prin oxidare. | 


sulf vopsesc 
ibil l ați prin reducere cu sul- 
ă sînt supuși unui proces de insolubilizare 


Reducer 3 i i i i 
Mdee A în ta alcalin, mediu produs prin hidroliza sulturii 
a este cazul se adaugă NaOH). Au loc reacţiile: 


NazS + H30 = NaHS ip NaOH 


i E x | atl 
R=S—S—R, +2 NaHS > RSH HS—R, + NaS L'S 
colorant leucoderivat acid È 


| | 
= | 
R-—SH. HS—R, +2 NaOH > R—SNa NaS — R, +2 IO 
| leucoderivat sodice i 
EP cere i e s lopata ra sodice este stors și spălat cu multă 
a ă şi rece. În timpul spălării, o dată cu îndepărtari tului ne: 
po dit irii, ală c părtarea colorantului ne- 
fixat are loc și oxidarea sub acțiunea aerului din apă, conform reacțiilor: 
—SNa NaS-—R, +2 H0 e R—SH HS-R, +2 NaOH 


+0 


ae [i S Sia 
—H,0 


i ] 
R-SH HS-R, 


6.3.3. TEHNOLOGIA VOPSIRII 


Din prezentarea făcută s ă i 
=. p mie făcută se vede că procesul de vopsire este simplu : solu- 
zare i ace dir i i i ; 
a co orant ului se face direct în baia de vopsire, Factorii care pot in- 
fluența vopsirea sînt : 
— mod ăii — se apreciază ii 
giia odulul băii se apreciază ca şi în celelalte cazuri, variind între 
:1 şi 30:1, după utilajul folosit; 


150 


concentraţia sulturii de sodiu, depinde de cantitatea de colorant şi 
este stabilită pentru fiecare colorant în parte; în baia de vopsire concen- 
lrația minimă este de 2 g/l, pentru a nu avea loc precipilarea colorantului 
şi inegalizarea vopsirii ; 

adaosul de electrolit 
izare ; 

pH-ul — vopsirea se face în mediu alcalin şi deoarece alcalinitatea 
produsă de hidroliza sulfurii de sodiu nu este suficientă, se mai adaugă NaOH 
sau NaCO; ; i 

temperatura — pentru culori deschise 70 —90°C; pentru culori închise 
70 —950C, 

— durata — variază între 45 şi 60 min, în funcție de intensitatea culorii. 


variază intre 5 şi 20", mărește gradul de epu- 


La vopsirea cu unii coloranți de sulf apare fenomenul de bronzare, care 
constă în depunerea superficială a colorantului pe anumite porţiuni ale su- 
prateţei materialului sub forma unor pete de bronz. Este un defect cauzat 
de concentraţia prea mare de colorant sau de electrolit din baie, care au 
dus la asocierea moleculelor de colorant care nu au mai putut pătrunde în 
fibră. Se întilneşte îndeosebi la culori închise și apare şi la uscare dacă tem- 
peratura este prea mare. Se previne adăugind în baia de vopsire un agent, 
de dispersare, Dispersil sau clei, se remediază făcînd după vopsire o spălare 
cu adaos de sultură de sodiu 0,5 g/l şi 2 g/l hidroxid de sodiu sau la nevoie 
materialul se revopseşte. 

De reținut că vopsirile se vor executa numai pe aparate din fier, oţel inoxi- 
dabil sau lemn, care nu sînt atacate de soluţia alcalină a sulfurii de sodiu. 

Rezistenţele slabe ale unor coloranţi se îmbunătățesc prin retratare timp 
de 1/2—1 h cu Aniofix D. 

Deoarece vopsirile cu coloranți de sulf prezintă tendințe de modificare în 
limp a nuanței (pînă la reoxidarea completă), se recomandă o tratare ulteri- 
oară cu peroxizi alcalini sau bicromat de sodiu și potasiu. 


6.3.4. VOPSIREA CU FORME SOLUBILE ALE COLORANȚILOR DE SULF 


Industria chimică fabrică în prezent coloranți de sulf solubilizați ase- 
mănători cu coloranţii cuvosoli. Sint ariltiosultaţi de sodiu (R —S —S0,Na) 
obţinuţi prin tratarea leucoderivaţilor acizi ai coloranților de sulf cu sulfit 
de sodiu. 

Trecerea colorantului solubil în colorant insolubil, după trecerea lui pe 
fibră, se [ace uşor, [ie lu rece sub acțiunea unor substanțe reducătoare în 
mediu alcalin, fie la cald în mediu acid sau alcalin. 

Acești coloranţi (cei fabricaţi în R.S.R. se numese Solacva) formează 
soluții apoase stabile, nu au afinitate pentru fibrele celulozice, ceea ce ajută 
ja o fulardare uniformă și pătrunsă-a țesăturilor. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTI INȚ EL E 


1. Ce asemănare! există intre coloranţii de sulf și cei de cadă ? 

9. în ce constă lehnologia vopsirii cu coloranți de sulf ? 

3. Care sint rezistenţele vopsirilor cu coloranţi de sulf ? i 

4. La ce grupă de coloranți se poate produce fenomenul de bronzare : 
a) la coloranți de cadă; b) Ja coloranți direcți; €) la coloranți de sulf? 


6.4. VOPSIREA CU COLORANȚI AZOICI FORMAŢI PE FIBRE 


6.4.1. STRUCTURA CHIMICĂ ȘI CHIMISMUL FORMĂRII COLORANTULUI PE FIBRE 


| Obţinerea de coloranţi azoici pe fibrele celulozice are la bază acelaşi prin- 

cpu ca și sinteza acestor coloranţi în industria chimică, deci proprietatea 
sărurilor de diazoniu obținute din diazotarea aminelor aromatice de a cupla 
în diferite condiţii, cu naftoli, Aminele, componentele diazotabile fabricate 
in România, sint numite azobaze, iar naftolii, componente de cuplare, sint 
numite azonaftoli. j 


Cei mai mulți naftoli sint arilide ale acidului 2,3 hidroxi-naftoie. Aminele 


diazotabile sînt derivați ai benzenului sau toluenului, derivați aminaţi ai 
dilenilaminei etc. i 


s Cuplarea celor două componente se produce chiar pe fibre cu formarea 
uiui colorant azoic insolubil, conform schemei : 
Rı—N=N}+ Cl + Ra—0OH — Ri -N =N -ROH 
clorură de diazoniu naftol colorant i 


Un asemenea colorant poate fi: 


ZNAN 0N AU 
© T ana Sion iul poeta 
SANZ Na ESA 2 EEN ea 


azonaftol PA azobaza ANA 
OCH; 
| 
Nen- 5 
| a 


, | 

d 4 NOH NOs F 
= J—CO—NH-—€  S—0c 
99 (> otui 


colorant azoic insolubil 


Clorura de diazoniu rezultă din diazotarea cu azotit de sodiu și acid 
clorhidric a unei azobaze RNH,. i 


„ Colorantul azoic insolubil, format pe fibre, conferă vopsirii însuşiri bune 

TI pes . . sje : 4 ; 
şi foarte bune la tratamentele ude şi la lumina zilei. Rezistenţa la frecare 
însă, în multe cazuri, nu este excepţională. 


6.4.2. TEHNOLOGIA VOPSIRII 
a. Tehnologia nattolării. Azonaftolii se dizolvă cu hidroxid de sodiu, cu 
formarea de azonaftolaţi de sodiu, conform formulei : 
R—OH + NaOH « R—ONa + H,0 


Dizolvarea se face fie la cald, fie la rece, după metodele indicate în îndru- 
mare şi cartele. Înainte de dizolvare naftolul se pastifică la rece cu alcool, 
la cald cu ulei sulfatat,. 
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— Slabilizarea soluţiilor de naflolal. Soluţiile de naftolat sînt în cele mai 
multe cazuri puţin stabile. Descompuneri se pot produce şi după ce soluţia 
este adusă pe materialul textil. Aceste descompuneri se datoresc acţiunii 
oxigenului și bioxidului de carbon din aer. Dacă se produc numai pe unele 
porţiuni ale materialului naftolat, rezultă neuniformităţi sau pete în vop- 
sirea finală. 

Stabilitatea soluţiilor de nattolat poate fi mărită prin adaos de aldehidă 
formică. Trebuie reţinut că aldehida formică poate fi adăugată numai la 
soluţiile reci de naftolați; în cazurile cînd țesăturile se tratează cu soluţii 
fierbinţi, nu se foloseşte formaldehida. 

— Tratarea cu solutie de naflolat. Sub formă de naftolați, naftolii sint 
substantivi pentru fibrele celulozice pe care sìnt reținuți în operația denu- 
mită naftolare. Pentru evitarea hidrolizei naftolatului, în baia de tratare se 
adaugă 5—10 ml/l hidroxid de sodiu 32,5%, iar pentru împiedicarea precipitării 
naftolului baia mai conţine 3—5 ml/l ulei sulfatat sau alt auxiliar chimic 
cu acțiunea coloid protectoare, 

— Subslanlivitalea naflolilor variază cu structura lor chimică între limile 
destul de largi, unii, de exemplu azonaftolii A, CT, CA au o substantivitate 
mică, iar alţii, de exemplu naftolul AS— GR, una foarte mare. 

Substantivitatea naftolilor mai depinde de : concentraţia în baie; hidro- 
modul; temperatură ; adaos de sare. 

— Concentrația de naftol. La o anumită concentraţie iniţială de naftol 
se obține, în condiţii determinate, o anumită cantitate de nafto! fixată pe 
fibre. Aceasta determină, la rîndul ei, culoarea finală. Pentru obținerea unei 
culori conform unei mostre, se găsesc în îndrumare și cartele indicaţii refe- 
ritoare la concentraţia de naftol în baie. 

— “Temperatura. Deoarece, cu puține excepții, substantivitatea este mai 
mare la temperaturi mai mici, naftolarea firelor şi a țesălurilor în proce- 
deele de epuizare discontinue se face la 30°C, în timp ce în procedee de fular- 
dare, după care țesătura este îmbibată cu soluția de naftol, nefiind nece- 
sară substantivitatea, se folosesc. temperaturi de, 70 —90C ce favorizează 
udarea. 

— Adaosul de sare influențează simţitor epuizarea naftolilor și determină 
o creştere importantă a randamentului de naftol fixat. 

— Îndepărtarea excesului de naftol de pe materialul textil se façe prin: 
centrifugare ; aspirare ; stoarcere la fulard ; spălare cu o soluție diluată de 
NaOH. 

b. Cuplarea şi tratamente finale. Prepararea soluției de sare de diazoniu. 
Din diazotarea azobazelor cu HCL şi NaNO, la rece rezultă o soluţie puter- 
nic acidă, din cauza excesului mare de acid clorhidric. Această soluție tre- 
buie neutralizată ; în cele mai multe cazuri, în acest scop, se foloseşte ace- 
tatul de sodiu. 

A HCI + CHCOONa = CHCOOH + NaCl 

— -Cuplarea. Materialul naftolat este tratat într-o baie ce conţine soluţia 
de diazoniu, colorantul formindu-se pe fibră aproape instantaneu, i 

Desfăşurarea corectă a cuplării este influențată de o serie de factori ca: 
concentraţia sării de diazoniu, pH-ul băii, temperatura şi unele adaoșuri în 
baia de cuplare. 


Concentrația sării de diazoniu este indicată în îndrumare şi cartele şi 
este raportată la cantitatea de naftolat fixată pe fibră. 
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pH-ul băii de cuplare variază, în funcție de azobaza folosită, între 4 ŞI 8. 
Ținind seama de faptul că materialul naftolat aduce în baia de cuplare hi- 
droxid de sodiu, acesta trebuie neutralizat prin adăugare ìn baie de: acid 
acetic sau formic. În unele cazuri, pH-ul băii de cuplare este menţinut constant 
prin adăugare de acid acetic, acetal de sodiu sau fosfat disodic-fostal mono- 
sodice cu formarea, deci de soluţii tampon. 

Temperatura băii de cuplare este, în cele mai mulle cazuri, cea obiş- 
nuită. 

Adaosuri în baia de cuplare. Pentru evitarea desorbției azonaftolatului, 
in baia de cuplare se adaugă clorură de sodiu. Se mai adaugă şi agenţi de dis- 
persare care contribuie la obţinerea unei rezistențe la frecare mai bune, 

— T'ralamenle finale. Pentru obţinerea de culori mai vii şi mai rezistente, 
după cuplare şi răcire cu apă rece urmează un tratament de săpunire la 
temperaturi între 60 şi 80°C. Săpunirea îndepărtează şi colorantul insolubil 
format superficial pe fibre, nefixat deci, imbunătățind astfel rezistența la 
Irecare. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1, Care este chimismul obţinerii coloranților azotici insolubili ? 
2. Cum se obţin soluţiile de naftoli prin tratare: 
a) cu acizi; b) cu bioxid de sodiu; e) prin simpla dizolvare in apă ? 
3. De cine depinde substantivitatea naflolilor ? 
Cum se face practic cuplarea sării de diazoniu cu naftolul ? 
4. Care sint faelorii ce influenţează cuplarea ? 


6.5. VOPSIREA CU COLORANȚI REACTIVI 


6.5.1. STRUCTURA CHIMICĂ ȘI PROPRIETĂŢI 


Această clasă de coloranţi, solubili, datorită prezenţei în structura lor a 
unor grupări caracteristice, pot reacţiona cu anumite grupe funcţionale din 
macromoleculele fibrelor textile, cu formarea — între colorant şi fibră — a 
unor legături covalente. 


Rezistenţele vopsirilor la tratamentele ude sìnt bune şi foarte bune, 
deoarece colorantul este legat printr-o legătură coválentă de macromolecula 
libroasă. 

Rezistenţele la lumină sînt, de asemenea, pentru cei mai mulţi coloranți 
relativ bune şi foarte bune. 

Rezistenţa la clor a vopsirilor cu coloranți reactivi este slabă. 

a. Structura chimică. Coloranţii reaclivi conţin în structura lor chi- 
mică un colorant obişnuit, precum şi o grupă purtătoare: de atomi reactivi, 
aceștia din urină putind reacţiona cu grupele funcţionale caracteristice fibre- 
lor textile. 

Structura oricărui colorant reactiv poate fi reprezentată schematic în 
felul următor: 


C, =P —z, 


in care: 


C reprezintă un colorant solubil obişnuit ; 


P grupa purtătoare de atomi reactivi; 
st — alomul sau grupa de alomi ce reacționează cu macro-mole- 


culele fibrelor textile. 
Gruparea P—x se mai numeşte sistem reactiv. 
Un exemplu de colorant este: 


CI 
| 
/—y A E: Ada 
Na0.5— AN AN | 
căii Pa at Eu nula Gl 
SO.Na NH7 IN 


colorant reactiv diclortriazinie 


b. Clasificarea coloranților reactivi. După sistemul reactiv, grupele mai 
importante de coloranţi sînt: 

— coloranţii triazinici, în care sistemul reacliv provine din clorura de 
cianuri (clorura acidului cianuric). Această substanţă este denumită și tri- 
clo-triazina, Coloranţii triazinici pot fi diclortriazinici, cu doi atomi de clor 
substituibili, cu denumirea comercială Procion, sau monoelortriazinici, cu 
un singur atom de clor substituibil, cu denumirea comercială Cibacron sau 
Procion. H ; 

— coloranții pirimidinici, în care sistemul reactiv este derivat din piri- 
midină, un nucleu diazinic (cu doi atomi de azot), iar atomii reactivi sînt 
tot cei de clor, în număr de doi. Denumirea comercială este Drimaren sau 
Reacton ; 

— coloranţii chinoxalinici cu doi atomi de clor substituibili sînt cunos- 
cuți sub denumirea de Levalix F ; 

coloranţii din grupa reactivă vinilsultonică, dar care practic sînt 
fabricaţi sub formă de esteri sulturici ai B-hidroxietilsultonei din care grupa 
vinilică rezultă în procesul de aplicare în mediu alcalin. Denumirea comer- 
cială este Remazol. 

c. Reacțiile coloranților reactivi cu celuloza şi apa.  Coloranţii reac- 
tivi pot reacționa cu compuşi organici ce conțin în molecula lor grupe ca 

OH şi —NH,. De aceea se pot combina cu hidroxilii fibrelor celulozice 
sau cu grupele amine ale fibrelor proteinice sau poliamidice. Pe de altă parte, 
se pot combina şi cu apa, care are în structura sa grupe hidroxilice, 

— Reaelia coloranților diclorlriazinici cu celuloza, de exemplu, poale Li 
formulată astfel : 

Cl zm 0Cel 


Col-=:< b HO--Cel = Cok + HCl 
E Sa NL-Ocel 


in care triunghiul reprezintă nucleul triazinic. | 

Combinaţiile rezultate din reacţiile coloranților triazinici cu celuloza 
sint, esteri, deoarece sistemul reactiv este o clorură a acidului cianuric ce reac- 
ționează cu grupele funcţionale alcoolice ale celulozei. Tot esteri rezultă şi 
din reacţia cu celuloza a coloranților pirimidinici şi chinoxalinici, 


ma at zas 


i Reacţia cu celuloza a coloranților cu sistemul reactiv vinilsultonic este 
însă o eterificare. 

— Reacţia coloranților reactivi cu apa (hidroliza). Folosind aceeaşi notație, 
reacția coloranților diclor-triazinici cu apa se poate scrie: | 


Amd A „—0TI 
Sd a + H,0 > Col—< + H30 > Col—< 
—CI —HCI NOH —HCI —0H 


Col 


Ambele reacţii ale coloranților reactivi, atit cu fibrele, cil și cu apa, se 
desfăşoară numai în mediu alcalin. i j 

Reaclivilalea diferitelor tipuri de coloranți este în funcpie de sistemul 
reactiv. Astfel, cei mai reactivi sint cei diclortriazinici care se combină cu 
celuloza chiar la temperatura obișnuită. În ordinea crescătoare a reactivi- 
tăţii, grupele de coloranţi reactivi se înşiră în felul următor: diclortria- 
zinici ; chinolaxilinici ; vinilsulfone ; monoelortriazinici ; triclorpirimidinici. 

În aceeaşi ordine crește și temperatura la care se aplică grupele de colo- 
ranți menționate. > 


6.5.2. TEHNOLOGIA VOPSIRII PRIN PROCEDEE DISCONTINUE 


` 
a Influența parametrilor vopsirii. Aplicabilitatea unui colorant reac- 
tiv într-un procedeu de epuizare, deci vopsirea la cada cu virtelniţă, la ji- 
gher sau la aparate pentru fire, depinde de gradul de fivare ce poate fi ob- 
ținut în condiţii tehnologice corecte. În general, ca limită inferioară de ad- 
palti aţi i eră un grad de fixare de 60%, raportat la cantitatea 


Factorii care influențează gradul de fixare sînt descriși în continuare. 

— Raportul dintre viteza reacției cu fibrele şi viteza de hidroliză. Colo- 
rantul activ poate fi hidrolizat fie în baia de vopsire, fie în interiorul fibre- 
lor inainte de a intra în reacţie. Colorantul hidrolizat nu mai reacționează 
cu fibrele, el reprezintă o pierdere ce influențează costul. l i 

— Gradul de epuizare și substantivitatea. Practic, vopsirea prin epui- 
zare se desfăşoară într-o primă fază, ca şi vopsirea cu coloranţi direcţi. Este 
absorbit, pe fibre atit colorantul reactiv, cit şi cel hidroliza, ceea ce dai 
că există o anumită substantivitate a colorantului pentru fibrele celulozice. 
Această substantivitate trebuie să aibă însă o valoare optimă, pentru a se 
putea aplica colorantul într-un procedeu de epuizare. O substantivitate 
prea mică nu asigură un grad de epuizare satisfăcător. O substantivitate 
prea mare are drept. consecință reținerea colorantului hidrolizat în fibre, iar 
acest fapt complică tehnologia de aplicare, deoarece colorantul hidrolizat 
trebuie îndepărtat complet în spălarea finală, în caz contrar rezistenţele vop- 
sirii sînt mai mici. i 

== Modulul băii. Din practică s-a observat că modulul mic al băii măreşte 
mult epuizarea şi, în consecinţă, și gradul de fixare. i 
Ie: Concentrația de electrolit neutru. Adaosul de clorură de sodiu are 
în principiu, aceeași influență ca şi la vopsirea cu coloranți direcți, cu deo- 
sebirea că la coloranţii reactivi este necesară o concentraţie mai mare, din 
cauza slabei lor substantivităţi. i 
„Concentrația de electrolit variază între 15 şi 100 g/l, în funcţie de inten- 
silatea vopsirii şi de grupa de coloranţi. i 
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— pH-ul optim variază cu grupa de coloranți reactivi și este cuprins, 
în general, între 10 şi 11,5. Valorile mai mari defavorizează epuizarea, măresc 
viteza hidrolizei, iar gradul de fixare scade. Agenţii alcalini variază, de ase- 
menea, cu natura sistemului reactiv. 

Influenţa temperaturii. Coloranţii reactivi sint, în general, substanțe 
cu molecule de dimensiuni mici care pot difuza deci ușor în fibre, astfel încit 
echilibrul tinctorial este alins relativ repede în 1 pînă la 2 ore, chiar la tem- 
peraturi mici, 

În ceea ce priveşte temperatura de fixare, coloranţii diclortriazinici se 
fixează la 20°C ; pentru celelalte grupe de coloranţi reactivi temperatura de 
aplicare creşte pe măsură ce scade reactivitatea. 

b. Vopsirea eu diferite grupe de coloranți reactivi. La vopsirea cu colo- 
ranți diclortriazinici (Procion) temperatura este cea obișnuită, ceea ce in- 
fluențează favorabil epuizarea şi deci şi gradul de fixare. Această tempera- 
tură este convenabilă şi pentru declanșarea reacției colorant-tibre, coloranţii 
diclortriaziniei fiind foarte reactivi. Ei sint denumiți, din această cauză, 
şi coloranţi „reci“. Vopsirea se desfăşoară în telul următor: 

în prima fază, baia conţine colorantul, 15 —30 g/l sare, tratarea durind 
în mediu neutru circa 30 min; 

— în faza a doua, în aceeași baie se adaugă, de exemplu, 5 g/l carbo- 
nat de sodiu la vopsirea fibrelor de celuloză regenerată, 5 g/l tostat trisodie 
la vopsirea bumbacului sau inului ; această fază durează 90 min, 

— Vopsirea cu coloranți monoelortriazinici (Cibaeron, Procion H). Deoa- 
rece sint mai puţin reactivi, pentru fiecare este necesară o temperatură mai 
mare care variază între 65 şi 80°C, în funcpie de colorant. Din cauza tempe- 
raturii mari de aplicare şi a subslantivităţii reduse este necesară şi 0 con- 
centraţie mai mare de electrolit (de 50—100 8/1), electrolitul fiind adăugat 
în porțiuni. 

După tratarea în mediu neutru timp de 60 min, se adaugă în baie: pen- 
tru bumbac 15—20 g/l fosfat trisodie sau 10 g/l carbonat de sodiu şi 2 ml/l 
hidroxid de sodiu de 32,5%. Tratarea în mediu alcalin durează încă 60 min. 

— Vopsirea cu coloranţi clorpirimidinici (Drimaren, Reacton). Aceşti 
coloranți, fiind mai puţin reactivi decit precedenții, necesită temperaturi 
mai mari, și anume 80 —85°C. 

— Vopsirea cu coloranți vinilsulfone (Remazol). Din punctul de vedere 
al reactivității, acești coloranți se situează între cei mono- și diclortriazinici. 
Această poziție se reflectă în faptul că aceşti coloranți pot fi aplicaţi și la 
temperatura obișnuită, în acest caz, durata de vopsire fiind mai mare, dar 
şi la temperaturi între 40 şi 60°C. 

Tralamenle finale. Pentru toate tipurile de coloranţi reactivi, după ter- 
minarea procesului de vopsire şi fixare trebuie ca materialul să fie foarte 
bine spălat şi săpunit. 


6.5.3. TEHNOLOGIA VOPSIRII PRIN PROCEDEE SEMICONTINUE ȘI CONTINUE 


Toate tipurile de coloranți reactivi sint potrivite pentru procedee semi- 
continue şi continue, datorită substantivităţii reduse, Fulardarea, care este 
prima operaţie în aceste procedee, se realizează fără greutăţi. 

a. Procedee semicontinue. Se pot folosi procedeele : 

— fulardarea cu soluţia neutră de colorant şi fixarea pe jigher în baia 
alcalină (procedeu pad-jig) ; 
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— tulardarea-depozitarea, în care țesătura este impregnată la fulard 
cu soluţia ce conţine colorantul, electrolitul şi agenţii alcalini necesari, după 
are este înfășurată pe suluri. Pentru desăvirşirea reacției de fixare se pol 
folosi două variante : sulurile de ţesături sint introduse în camere încălzite 
şi cu umiditate ridicată (procedeu pad-roll) sau desăvirşirea reacției se face 
prin depozitarea la rece a sulurilor (procedeu pad-bateh), obținindu-se rezul- 
late foarte bune. 

b. Procedee continue. Procedeele tehnologice continue folosite la colo- 
vranţii reactivi se împart în două categorii, şi anume: 

Procedee cu o singură [ulardare, în care soluția de tulardare conţine 
colorantul, electrolitul şi agentul alcalin necesar fixării. Folosirea unui adaos 
de uree contribuie la mărirea randamentului Linetorial, mai cu seamă la 
fixarea cu aer cald. 

Fixarea se poale face prin: 

uscarea ce urmează fulardării ; acest procedeu se poate folosi la colo- 
runții mai reactivi; 

— aburirea materialului imediat după fulardare (neuscal) procedeul 
„ud pe ud“; 

aburirea după lulardare și uscare, acest procedeu oferind mai multă 
siguranță decit precedentele ; 

lermolixare, care se face la temperaturi relativ ridicate, 140°C si 160°C, 
în timp de 4, respectiv 2 min. 

— Procedee cu două fulardări în care colorantul şi agentul alcalin sînt 
aplicate separat în două băi succesive. 

Fixarea colorantului care urmează celei de-a doua fulardări se poate face 
fie prin aburire, fie cu aer cald, 

Procedeele Tulardare-aburire se aplică după două variante, și anume: 

Varianta 1: fulardare 1 > fulardare I > aburire > spălare finală = 
— uscare, 

'arianta 2; fulardare I-> uscare > fulardare TI > aburire > spălare 
linală = uscare. 

Prima variantă, avind avantajul eliminării unei uscări, prezintă incon- 
venientul unui proces de desorbție în cel de-al doilea fulard în care materialul 
intră ud. Este necesară o cantitate mare de sare în solutia celui de-al doilea 
fulard, pentru a împiedica desorbția colorantului. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1. Cum se explică rezistenţele bune ale vopsirilor cu coloranți reactivi ? 

2. Ce structură chimică au coloranţii reaclivi şi care sint cele mai importante 
grupe de coloranţi reactivi ? 

3. Coloranţii reactivi se fixează pe fibrele celulozice prin legăluri : a) electro- 
valente; b) covalente; c) secundare ? 

4. Care sìnt factorii ce influenţează fixarea colorantului reactiv de libre? 

5. Ce tehnologie este folosită la vopsirea cu coloranţi reactivi lip Procion ? 

6. Ce parametri de lucru trebuie modificaţi pentru fixarea coloranților Lip 
Procion, Drimaren (Reacton) și Remazol ? 

7. Care este tehnologia aplicării coloranților reactivi prin procedee semiconlinue? 
Cite variante tehnologice se practică ? Dar prin procedee continue ? 


Capitolul 7 
VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE DIN FIBRE PROTEINICE 


7.1. VOPSIREA MATERIALELOR DIN LINĂ 


7.1.1. VOPSIREA CU COLORANȚI ACIZI 


a. Noţiuni de bază. Coloranţii acizi sint săruri de sodiu ale unor acizi 
organici sultonici sau, mai rar, carboxilici. 

Din punctul de vedere al clasificării chimice, coloranţii acizi Lac parte 
din grupele de coloranţi azoiei, antrachinonici, tritenilmetanici, xantenici, 
nitro- și nilrozo-. 

Proprielăţi. Coloranţii acizi sînt solubili în apă. În soluţie unii coloranți 
acizi prezintă o dispersie moleculară, alții tendinţă de asociere, soluția apro- 
piindu-se de cea coloidală. 

Coloranţii acizi vopsese lina, mătasea naturală şi fibrele poliamidice, 
dar nu au afinitate pentru fibrele celulozice. 


Mecanismul popsirii. Lina se reprezintă  sehematie HN -L COOL, 
În soluție, prin disociere electrolitică rezultă ionul macromolecular 
EIN = —GOO 

Pentru vopsirea linii cu coloranți acizi se adaugă în baie şi un acid orga- 
nie sau mineral, de exemplu acid acetic sau sulfuric. Din disocierea elec- 
trolitică a acidului sulturie şi a colorantului, notat cu R —SO„Na, rezultă 
patru tipuri de ioni conform reacţiilor : 


H$0, = Hi, + S0,H-; R-—S0,Na > RSOs + Nat 


La contactul linii cu soluţia ce conţine colorant acid şi acid sulfuric, difu- 
zează, în primul rind, în fibre, ionii de acid sulfuric care au dimensiuni mici 
şi difuzează uşor. Între lină şi acidul sulturie se formează o pereche de ioni 
sau v combinaţie tip sare conform reacției : 


"HAN —L=C007 H: Ht + 50,H7 HSO HN —L —COOH (1) 


Anionul colorant RSOz are o afinitate mai mare pentru lină decil anionul 
acidului sulfuric; pe de o parte, avind dimensiuni mai mari, difuzează în 
fibră mai încet, Odată ajuns prin difuziune la locurile din fibră în care s-a 
format prima pereche de ioni, conform reacției (7), anionul colorant înlo- 
eniește în această combinalie anionul SO,H7, formindu-se o nouă pereche 
de ioni conform reacției : 


HSOP*H,;N —L—CO0H p RSOF + Na" — 
= RSOP TN -L —COOH + NaHS0, (2) 


Perechea de ioni formală în reacția (2) este combinația tip sare formată 
între lină şi colorantul acid. Intensilalea reacției (2) care reprezintă vop- 
sirea depinde de concentraţia ionilor de hidrogen aflată în soluție, deci 
de pH-ul acesteia. 

Afinitatea colorant fibre. Legăturile eleetrovalente nu sint singurele legă- 
buri ce se pot stabili între colorant și fibre. Mai intervin și alte legături, şi 
anume legături secundare ca cele ce se stabilese între coloranpii direcți şi 


fibrele celuluzice. Aceste legături secundare contribuie în măsură mai mică 
sau mai mare la afinitatea colorantului pentru fibre și, în consecinţă, la 
stabilitatea vopsirilor, 

Afinitatea diferită pentru lină de la colorant la colorant are consecințe 
atit asupra comportării tinetoriale, cit şi asupra rezistenţelor vopsirii. Astfel, 
cu cit afinitatea este mai mică, cu atit va fi nevoie de un adaos mai mare 
de acid pentru activarea vopsirii, egalizarea fiind bună. 

Pe de altă parte, afinitate mare însemană capacitate de migrare mică 
şi deci egalizare slabă. Clasificarea și caracteristicile coloranților acizi sint 
date în tabelul 5. 


Tabelul 5 


Clasificarea şi caracteristicile coloranților acizi 


Caracterislici 
Clasificarea coloranților Afinitatea aul Capacitatea | Stabilitatea ptl-ul băii de 
lină de migrare vopsirilor la vopsire 
tratamente ude 

Coloranţi acizi de bună 

egalizare mică mare mică 2—4 
Coloranţi acizi de egalizare 

mijlocie mare mijlocie mare 4—6 
Coloranți acizi de proastă 

egalizare foarte mare ľoarte mică | foarte mare 6—7 


b. Tehnologia vopsirii. Hidromodulul nu influenţează simțitor epuizarea 
coloranților acizi 

— pH-ul băii. Pentru coloranții de bună egalizare, respectiv cu afinitate 
mică, baia este acidulată cu acid sulfuric. Pentru coloranļii cu afinitate 
mijlocie, pH-ul necesar de 4—6. este obļinut cu acid acetic și, în unele ca- 
zuri, şi cu acid formic. Pentru coloranții de mare afinitate, în principiu, 
vopsirea poate fi făcută în mediu neutru, dar pentru evitarea degradării 
lînii se preferă un mediu uşor acid, pH = 6 —6,5 care se obţine cu sulfat 
de amoniu. 

Acidul se adaugă treptat, la început în scopul activării fibrei, iar la urmă 
pentru epuizare. 

— Adaosul de electrolit neutru. Spre deosebire de vopsirea fibrelor ce- 
lulozice cu coloranţi direcți, la vopsirea linii cu coloranţi acizi adaosul de 
sulfat sau clorură de sodiu încetinește vopsirea, acționind ca un egalizator, 

— "Temperatura. Viteza de vopsire poate fi reglată şi prin ridicarea 
treptată a temperaturii. În mod obişnuit, temperatura iniţială a băilor de 
vopsire este de 50 —60°C, ridicîndu-se treptat pină la temperatura de fierbere 
în timp de 30 —45 min. Menţinerea temperaturii de fierbere cel puţin 30 min 
este obligatorie la vopsirea linii. Vopsirea linii la temperaturi sub cea de 
fierbere poate fi realizată numai prin procedeele speciale, în care sînt folosiți 
unii solvenţi organici, de exemplu alcoolul benzilic. i 


Pe de altă parte, vopsirea lînii poate fi realizată într-un timp mai scurt 
prin folosirea de temperaturi mai mari de 100°C. În acest caz, pentru evi- 
tarea degradării fibrelor, nu se depăşeşte temperatura de 107°C. 

— Uniformizarea vopsirii este favorizată de adăugarea în baie a agenţilor 
de egalizare anion-activi cu afinitate pentru fibre sau neionici cu afinitate 
pentru colorant. 
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Indicaţii tehnologice pentru aplicarea diferilelor procedee de vopsire. Pro- 
cedeele folosite la vopsirea linii cu coloranţi acizi sînt determinate de cate- 
goriile în care se află clasificați coloranţii acizi. Coloranţii acizi de bună 
egalitate pot fi aplicaţi după următorul procedeu : 


colorant acid x% 
acid sulfuric tehnic 3 A% 
sulfat de sodiu 10—20% 
sulfat acid de sodiu 8—10% 


Se încălzeşte baia la 50 —60°C, temperatură la care se adaugă colorantul, 
se ridică temperatura la fierbere în timp de 30 min și se fierbe 45 —90 min. 
Coloranţii acizi de egalizare mijlocie pot fi aplicaţi după procedeul: 
colorant x% 
acid acetic 1— 3% 
sulfat de sodiu cristalizal 10—20 % 

Vopsirea începe de la 40 —50°C, se ridică încet temperatura pină la fier- 
bere și se fierbe 30 —45 min. Pentru epuizarea colorantului se adaugă, după 
ce baia a fost răcită pînă la aproximativ 70°C, 1—2% acid sulfuric tehnic 
sau 1—2% acid formic 85% sau 1—2% acid acetic 80%. Se încălzește din 
nou la fierbere, continuindu-se fierberea încă 30—60 min. 

„Coloranţii acizi de proastă egalizare pot fi aplicaţi după procedeul: 
colorant 5% 
sulfat de amoniu 2—5% 


Regimul de temperatură este acelaşi ca cel de la coloranții de egalizare 
mijlocie. 

c. Rezistenţa vopsirilor cu coloranţi acizi. Rezistenţele la tratamente 
ude sînt, în general, mediocre. Rezistenţe mai slabe se obțin cu coloranții 
de bună egalizare, iar coloranţii de proastă egalizare dau vopsiri cu rezis- 
tenţe mai bune. 

Rezistenţa la lumină a coloranților acizi este Ioarte variabilă. În timp 
ce unii coloranţi, ca roşu acid 2 A, dau vopsiri cu rezistența la lumină 2, 
alţii, ca albastru acid A sau negru acid, dau vopsiri cu rezistenţa la lumină 6, 
iar cu galben acid L se obţin vopsiri cu rezistența la lumină 7. 


7.1.2. VOPSIREA LINII CU COLORANȚI COMPLEXABILI. 
CHIMISMUL ȘI TEHNOLOGIA VOPSIRII 


a. Noţiuni de bază. Structură chimică. Coloranţii complexabili (meta- 
labili) sînt coloranţi acizi care au în molecula lor grupe capabile să formeze 
complecși cu metale ca aluminiu, cobalt, crom, fier. Asemenea grupe sint : 
OH, -+-C00H, —NH, sau > CO ce se allà în anumite poziţii, de exemplu : 


OI OH COOH OR 
all ja | Li 
KANN- >—N =N—< 
sa alt METU d she 
NH, OH O OH 
| | „ttalraa 
Sri N JANANAN 
i Re l | | 
11 — Utilajul și tehnologia finisàrii produselor textile clasa a XI-a — cd. 79 161 


Proprietăţi. Coloranţii cromatabili sint solubili în apă. Faţă de fibrele 
proteinice se comportă ca și coloranţii acizi, principala lor caracteristică fiind 
însuşirea de a forma complecși cu cromul chiar pe libre. ni 

Mecanismul vopsirii linii. La aplicarea coloranților de crom intervin trei 
componente, şi anume lina, colorantul și cromul. | 
M apeere id ie Rl a..parie, prin legături electrovalente, 

l i : altă parte, prin intermediul atomului de 
crom care, la rindul său, poate stabili, atit cu colorantul, cit si cu fibra 
legături electrovalente şi coordinative. Se formează un complex, lină-cromn- 
colorant care conferă vopsirii o mare stabilitate şi deci rezistenţe superioare 
La formarea complexului menționat cromul poate participa numai sub, formă 
de atom trivalent. În practica vopsirii se folosese însă bicromaţii de Sodin 
sau de potasiu, în care cromul este hexavalent. Cromul trivalent re ltă 
din cel hexavalent prin reducere. i d: 
| În absența unui reducător de altă natură, reducerea acidului cromic o 
face chiar lina, care astfel este intr-o anumită măsură oxidată În unele 
cazuri, la procedeul cu cromare ulterioară participă ca reducător şi: colo- 
rantul. i ai aude n 

b. Procedee tehnologice. Procedeul cu cromare prealabilă este propriu-zis 
un procedeu de mordansare, deoarece lina este tratată întii cu i otbutat de 
potasiu pentru lixarea cromului pe libre și apoi vopsită. Acest procedeu este 
rar folosit, deoarece necesită două băi separale între care se intercalează 
o spălare, procesul tehnologie avind astfel o durată lungă. Gaar: 

— Procedeul de cromare concomilenlă cu vopsirea (melacrom) se poate aplica 
coloranților ce se complexează lent cu cromul. Se pot alege şi conditii bare 
să micşoreze viteza de compiexare, astfel îneit complexul să se forineză 
nimai după ce ambele componente au difuzat pe fibre, Aceste condiţii sint : 
folosirea cromaţilor de sodiu în loc de bicromaţi : menţinerea pH-ului băii 
de vopsire în jur de 6; încălzirea lentă a băii. i i 
Ia LDA AE arte emerit a 

| | t asiu : 


NagCr307 + 2 NHOH = (NEL)CrO, -+ NasCrO, + H,O 

-- Procedeul cu cromare ulterioară se foloseşte cel. mai des, deoarece pro- 
cesul tehnologie este mai scurt, lina se află mai puțin expusă demadimi 
cromarea făcîndu-se pe materialul vopsit, deci cu participarea şi a colo an- 
tului la reducerea bicromatului. j ; 

Practic, un procedeu cu cromare ulterioară se execută într-o singură baie 
dar în două etape, şi anume: iii Îi si 

— Vopsirea, sare se desfăşoară în condiţiile aplicării unui colorant acid 
de egalizare mijlocie. Epuizarea cit mai completă a băii este un factor deo- 
sebit de important de care depinde rezistența la frecare a vopsirii. Pentru 
epuizare se adaugă către slirşilul vopsirii, încă 1—2% acid sulfuric , sau 
1—2% acid formic 85%, j 
~ ~ Pentru cromare se răceşte baia de vopsire la 70°C, se adaugă can- 
titatea necesară de bicromat de sodiu sau de potasiu, se ridică temperatura 
în 20 min la fierbere şi se fierbe 30 —45 min. Aciditatea necesară să ae 
gurată de acidul adăugat pentru epuizarea băii de vopsire. a: 
„Cantitatea de bicromat este în mod obișnuit egală cu jumătate din can- 
titatea de colorant, dar nu trebuie să fie mai mică de 0,25% şi nici mai mare 
de 2,5% „din masa materialului. O concentraţie prea iai că dă bicromat iu 
este suficientă pentru reacția de complexare, iar una prea mare poale pro- 
voca degradarea fibrelor. pas iul 


162 


c. Rezistenţa vopsirilor cu coloranți cromatabili. Rezistenţa vopsirilor 
la tratamentele ude este foarte bună, datorită complexului fibră-crom- 
colorant. 

Rezistenţele la lumină sint bune, în unele “azuri foarte bune. 

Rezistenţele foarte bune la tratamente ude corespund condiţiilor de 
fabricaţie a ţesălurilor de lină din fibre sau pale vopsite. 'Țesăturile de 
lină sint supuse, în apretura udă, operaţiilor de spălare, piuare etec., care se 
execută în mod obişnuit în mediu alcalin și de aceea sînt necesare vopsirii 
cu rezistenţele corespunzătoare, ce pot fi obținute cu coloranţii cromatabili. 


7.1.3. VOPSIREA LINII CU COLORANȚI COMPLECȘI, 
CHIMISMUL ȘI TEHNOLOGIA VOPSIRII 


a. Noţiuni de bază. Structura chimică. Caracteristic pentru structura 
acestor coloranti este prezența unui atom de crom, ceea ce corespunde com- 
plecşilor preformați. 

Se deosebesc două tipuri de coloranți premetalați : metal complecși 1:1 
şi metal complecși 2: 1, 

— Struclura coloranților metal ¢omplecşi 1:1 se caracterizează prin 
faptul că în complex intră o moleculă de colorant şi un atom de crom. Mo- 
lecula de colorant este, în mod obișnuit, aceea a unui colorant cromatabil, 
complexarea cu cromul fiind făcută în fabrica de coloranți şi nu pe fibre. 
Coloranţii complecși 1:1 pot conține în moleculă una sau două grupe sul- 


onice. 

Structura coloranților complecși 2: 1 se caracterizează prin faptul că 
în complex intră donă molecule de colorant şi un atom de crom. Grupele 
sultonice solubilizante sint inlocuite prin alte grupe cu acțiune solubilizantă 
mai redusă, de exemplu grupe sultonamidice, alchilsultonice. 

Proprielăli., Ambele tipuri de complecși. sìnt coloranţi solubili în apă, 
dar complecşii 2: 1 sint mai putin solubili, în special în mediu acid. Se 
comportă, în general, din punct de vedere tinetoria!, ca şi coloranţii acizi, 
dar prezintă fiecare în parte particularităţi specilice, așa cum se va arăta 
mai departe. 

Rezistentele vopsirilor sint, pentru ambele tipuri, apropiate de cele ob- 
ținute cu coloranții de crom. 

b. Vopsirea cu coloranţi complecși 1:1. Mecanismul linctorial. Colo- 
rantii complecși 1:1 (denumiri comerciale de Neolan, Palatin etc.) for- 
mează cu lina atit legături electrovalente cit şi coordinative. La ambele ti- 
puri de legături participă grupele aminice ale linii, şi anume grupele aminice 
ionizate — NH? formează legături de sare cu grupele sulfonice din mole- 
cula colorantului, iar grupele aninice neionizate -NH, formează legături 
coordinative cu atomul de crom din colorant. În acest fel vopsirea capătă 
o stabilitate foarte mare la tratamentele ude. 

Formarea cu precădere a unuia sau celuilalt tip de legătură depinde de 
proporiția de grupe aminice ionizate „ca atare de concentraţia ionilor de hi- 
drogen de baie, deci de echilibrul: 


—NHy r NHF 
— În mediu puternic acid toate grupele aminice sint ionizate şi se for- 
mează intre lină şi colorant numai legături electrovalente. Molecula coloran- 
tului nu este prinsă de fibră și, prin legături coordinative, poate migra fa- 


vorizind unilormizarea. 
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— În mediu slab acid se pot forma ambele tipuri de legături eu parti- 


ciparea atit a grupelor -NHE, cît şi 
p č r cît si a grupelor 7 Jeg 3 i a 
epuizarea. i şi a grupelor NE, fiind favorizată 


Te cia v irii este as ănă 
ehnologia vopsirii este asemănătoare cu aceea a aplicării coloranților 


iar a p particularităților ce rezultă din mecanismul tinctorial 
n pi entru asigurarea uniformizării, complecşii 1: 1 necesită o ia 
F D F AP ni E ni A J i y & 3 = 
rue fi ativ e de acid sulturie (8—10%,). Reducerea adaosului de acid 
— se poate face prin folosiri senți ali ini eni 
JA a olosirea de ag ar ita 
sa aako I a agenți de egalizare cu afinitate pentru 
Baia de vopsire conți i i 
i onține deci: colorant, acid sulfuri j 
i s i 3 ant, d sulfuric, age e egalizare 
a a uric, agent de egalizare 
c. Vopsirea e 'anți şi 3 i i 
ME a il coloranţi complecși 2 : 1. Mecanismul tinctorial. Coloranţii 
î ol 5 2:1 au denumiri comerciale : Magra (R.S.R.), Wofalan Irgalan 
olan, Lanasyn ; se caracterizează printr i i ani Mate A i 
s y ; ează printr-o structură anionică a e i 
d SYT 5E Gai Tlzbaza ] i ură a că a complexului 
i i pi intre colorant şi Libre intervin atracţii electrostatice it slabe 
0 e) acivi >} ii è fi 
a = coloranții acizi şi complecşii 1:1 cu grupe sultonice 
O. rac à z i . ri ÎN ă i i “A 
PRE e i me 2: 1 de fibrele de lină un rol important revine 
g: ` secundare, care sint foarte numeroase şi p de 
f d i: 2 eroase și de aceea acest Lip d 
3 a a pap "177A “i ` "ini i p i | sea 
m = „caracterizează printr-o afinitate mare pentru fibre Afinilatea 
n >: , CET ` : “li r i ii i 
mii conteră vopsirilor o stabilitate foarte bună la tratamente ude, dar 
| ermina, în același timp, și o capacitate de migrare practic nulă a colab 
ților în procesul de vopsire. i ` i 
i e e ia vopsirii. Coloranții complecși 2 : 1 au o viteză de epuizare mică 
în mediu neutru. Acidularea băii măreşte vi ps iisă, Ida z 
„i a băii mărește viteza de vopsire, însă ită 
i edu nenti [ Ș , sire, însă, datorit 
c ` a rara ap, i if l : i > 
part EN ie aa apare pericolul neuniformizării. Practic pantit 
area degradării lînii în mediu neutr ; inm 
g u se vopsește la pH-uri i mici 
de 7 create cu sulfat de < i i i osi! goi” de 
E > amoniu sau acid acetic, cu folosir enţi 
A A i tie, sirea de agenţi d 
eo a À 's<ora ra: rit i i i 5 d 
i on micşorarea vitezei de epuizare şi asigurarea uniformizării 
cui yie la vopsirea cu complecși 2: 1, folosirea unui egalizator cu 
AD fila Tu colorant permite micşorarea pH-ului băii de vopsire în 
e la vopsirea cu complecşii 1: 1, folosir i ; 
À Ş : 1, folosirea unui asemenea egali; 
pa POR comp menea egalizator 
permite i e pH-ului băii de vopsire. Această diferență se explibă kid 
mecanisme diferite de legare a y ă ii ctiaibiblogă ! 
» de leg: celor două e or "şi i 
ni să i două categorii de complecși de fibrele 


Adaosul de sulfat sodi i ă vi 

/ E ; L de sodiu micşorează vitez: 'opsi L'E i 

zaas ; Ș r, eza de vopsire şi favorizează 
egalizarea, dar numai dacă pH-ul este mai mic de 55 eu i 

Coloranţii românești Magra v se li ur e 

PI) pie, i sti Magra vopsesc lina sub formă de puf și pale într-o 
a ep f pPnpna ; 2—2,5% Dispersil VS şi 2—6% acid acetic 30%, (pH 
=.9,9—6,5, 0 —10%, s sodi se înc i E după în 
7 Mi 5, | 10 Jo sulfat de sodiu), se începe vopsirea la 50°C, după 10 min 
i A augi et tir dizolvat în prealabil, se ridică temperatura la fierbere 
li n apne 45—60 min. În cazul unor coloranți de proastă egalizare vop- 
sirea începe la pH neutru (se adaugă amoniac soluție 25%) într-o baie car 
mai conține Dispersil și Prolacol. i x AA ala 


7.1.4. VOPSIREA LÎNII CU ALTE CLASE DE COLORANȚI 


Fă æ pene ta e piele direcţi. Coloranţii direcți se comportă față 
ă ca și coloranţii acizi de proastă egalizare. i i fi 
Minä ca ṣi gol | 2 palizare. Între colorant și libre se 
stabilesc legături electrovalente şi legături secundare i e 
ai pen este executată în mediu neutru, uneori în prezență de sulfat 

amoniu, în condiţii similare, cu aplicarea coloranților acizi de proastă 
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egalizare. 
întrebuințează la vopsirea țesăturilor mixte ce conţin lină şi fibre celulozice 


cheratinei a grupelor —NII, colora 
celulozice pot fi aplicaţi şi pe lină. 
nologie este greu de controlat. 
tenţele vopsirii în multe cazuri necorespunzătoare 
zaţi coloranți de 


Acești coloranți sint rar folosiți la materialele din lină, dar se 


b. Vopsirea linii cu coloranți reactivi. Datorită prezenţei în structura 
nții reactivi folosiţi la vopsirea fibrelor 
Totuşi, cu aceşti coloranți procesul teh- 
Vopsirile sînt deseori neuniforme şi rezis- 
e. De aceea au fost sinteti- 
stinaţi numai vopsirii linii. De exemplu, coloranţii cu de- 
în structura lor complexe metalice ce 
aplicaţi în condiţii de 
şi nu se admite mediu 


numirea comercială Procilan conţin 
conferă vopsirii stabilitate mare, dacă coloranţii sint 
pH şi temperatură corespunzătoare. Nu este nevoie 
alcalin puternic. 

e. Vopsirea linii cu coloranţi de eadă. Se poate efectua în anumite Con- 
diţii, şi anume alegerea de coloranţi care necesilă o al salinitate redusă și 
adăugarea în baia de vopsire a unor substanţe cu acţiune de protejare asu- 
pra fibrelor. Deşi rezistenţele obţinute sint bune, totuşi folosirea coloranților 
de cadă nu prezintă un interes deosebit pentru vopsirea linii. 

d. Vopsirea linii cu coloranți cuvosoli. Datorită caracterului lor anionic, 
vopsirea se face fără greutăţi deosebite. Unele greutăţi apar însă în proce- 
sele finale de scindare a esterului și de oxidare a leucoderivatului colorantului 
de cadă. Coloranţii cuvosoli sînt rareori folosiţi la vopsirea linii, din cauza 


preţului lor ridicat. 
7.2. VOPSIREA MATERIALELOR DIN MĂTASE NATURALĂ 


7.21. NOȚIUNI DE BAZĂ 


a. Caracterizarea tinetorială. Fibroina din mătase, ca şi cheratina din 
lină, fiind o substanţă amioteră, se combină atît cu acizii, cit și cu bazele. 
Caracterul bazic al mătăsii naturale este însă mai redus decit al linii şi, din 
această cauză, afinitatea coloranților acizi pentru aceste fibre este mai mică 
decît pentru lînă. În schimb, coloranţii bazici au afinitate mai mare pentru 
mătasea naturală, care are un caracter acid mai pronunţat decit lina. Da- 
torită structurii asemănătoare cu a linii, mătasea naturală se poate vopsi 
cu aceleaşi grupe de coloranți folosiţi pentru vopsirea linii, mecanismul 
vopsirii fiind același. 

Mecanismul vopsirii cu coloranți -ationici constă 
legături de stare între cationii coloranţi şi grupele c 
fibre). 


tot în formarea unei 
arboxilice (anionii din 


7.2.2. TEHNOLOGIA VOPSIRII 


ii care influențează vopsirea» 


a. Vopsirea mătăsii cu coloranţi acizi. Factor 
tura şi durata, au aceeași 


ca : pH-ul, adaosul de agenţi de egalizare, tempera 
influență ca și la vopsirea linii. 


Folosirea băii reziduale de degomare este 0 metodă specifică vopsirii 


mătăsii naturale. Soluţia reziduală de degomare conţine săpun, precum și 
sericina îndepărtată de pe mătasea brută. La acidularea acestei soluţii, să- 
punul se descompune; separindu-se acizii graşi. Totuşi, datorită seri cinei 
are are însuşiri de emulgator, acizii graşi sînt menţinuţi sub formă de emuls ie 
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O asemenea soluție de degomare acidulată este folosită pentru obţinerea de 
vopsiri uniforme, Metoda se numeşte vopsirea cu săpun de degomat rupt. 

În cazul cînd nu se foloseşte săpunul de degomare rezidual, vopsirea 
decurge ca în cazul linii în băi acidulate, cu un eventual adaos de ega- 
lizator. 

b. Vopsirea mătăsii cu coloranţi complecși 1:1 (Neolane, Palatine) 
Se execută, de asemenea, cu folosirea săpunului de degomare rupt. 

c. Vopsirea mătăsii cu coloranţi direcți. Se poate executa Tie în băi ne- 
utre cu adăugare de sare sau sulfat de sodiu pentru mărirea epuizării, fie 
în băi ușor acidulate cu acid acetic, 

d. Vopsirea mătăsii eu coloranţi cationici. Se poale face cu folosirea băilor 
reziduale de degomare, care au aceeași acțiune de, unilormizare ca și la vop- 
sirea cu coloranți acizi. Uniformizarea poate li favorizată şi prin vopsirea 
în băi ce conțin 2—4 g/l săpun. 

În anumite cazuri se foloseşte o baie acidulată cu acid acetic. Tempe- 
ratura inițială a băii este de 40°C, încălzindu-se lent pină la 90°C. 

e. Vopsirea mătăsii eu coloranți de cadă. Se face uneori pentru vopsirea 
firelor destinate, de exemplu, broderiilor, fiind necesară în aceste cazuri o 
stabilitate foarte mare la spălare. Firele sint vopsite în sculuri. 


Deşi mătasea este mai puţin sensibilă la acţiunea alcaliilor decit lina; 
este indicat totuşi să se folosească coloranţi de cadă ce pot fi vopsiți în 
băi cu alcalinitate redusă. În baie se adaugă substanţe cu acțiune protectoare 
pentru fibre, ca leșie bisulfitică reziduală, clei. Temperatura băii de vopsire 
nu trebuie să depășească 50°C. 

f. Coloranţii euvosoli sînt folosiți la vopsirea ţesăturilor de mătase des- 
tinate lenjeriei, asigurindu-se astfel rezistenţe bune la spălare. 

Coloranţii cuvosoli, datorită caracterului lor anionic, au o afinitate mare 
pentru mătasea naturală. Vopsirea poate avea: loc în băi neutre sau slab 
acidulate. Developarea vopsirii se execută într-o baie de acid sulfuric cu 
adaos de bicromat. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1. Care este mecanismul vopsirii linii cu coloranţi acizi ? 

2. Ce Tel de legături se stabilesc între colorantul acid şi fibra de lină: 
a) ionice; b) covalente; ec) secundare ? 

3. Ce afinitate au coloranţii acizi de bună egalizare pentru librele de lină? 

4. Care este tehnologia aplicării coloranților acizi cu egalizare mijlocie, dar a 
celor de proastă egalizare ? 

5. Ce știți despre rezistenţele vopsirilor cu coloranţi acizi? 

6. Ce structură au coloranţii complecsabili și care este mecanismul de vopsire 
a linii cu acești coloranţi? 

1. Ce procedee tehnologice de aplicare a coloranților complecsabili cunoaşteţi ? 

8. Între coloranţii complecși 1: 1 și fibre ce legături chimice se stabilesc? Dar 
in cazul coloranților complecși 2: 1? 

9. De cine este favorizată egalizarea vopsirii cu coloranţi complecși 1:1: 
a) de mediul puternic acid; b) de mediul slab acid; c), de agentul de ega- 
lizare cu afinitate pentru colorant ? 

10. Care este tehnologia vopsirii linii cu coloranţi complecși 1:1 şi complecși 
2:1? 


11. Ce alte clase de coloranți se mai folosesc la vopsirea linii? 


2. Cu ce clasă de coloranţi se vopseşte mătasea naturală ? Care este lehnologia 
vopsirii mătăsii naturale ? 


Capitolul 8 


VOPSIREA MATERIALELOR DIN ACETAȚI DE CELULOZĂ 
ŞI A CELOR DIN FIBRE SINTETICE 


3.1.1. COMPORTAREA FIBRELOR DIN ACETAȚI DE CELULOZA 
ÎN PROCESUL DE VOPSIRE. CARACTERIZAREA TINCTORIALĂ 


Însusirile tinctoriale ale acetaţilor de celuloză sint diferite de cele. ale 
celulozei. Practic, fibrele din acetatul de celuloză nu se vopsesc cu coloranţi 
direcţi, deoarece grupele hidroxilice sint blocate prin acetilare. 

Dintre alte clase de coloranţi, cei bazici vopsesc în unele cazuri acetatul 
de celuloză, dar vopsirea este superficială. i Ali 

— Coloranții de dispersie sint o clasă „de coloranți rima Ti 
pentru vopsirea acetatului de celuloză, utilizarea lor fiind apoi A qi A 
la fibrele sintetice. Principala caracteristică a acestor coloranţi este lipsa din 
structura lor a unor grupe solubilizante, Coloranţii de dispersie smi RE, 
lubili, dar, aşa cum arată şi denumirea lor, pot fi aduşi în stare e 
persie foarte fină în apă. Această însușire se datorește prezenţei în vin ura 
lor a unor grupe hidrofile ca —NH,, —NOz —CH,, —CH,CH,01 : 

În general, coloranţii de dispersie folosiţi la vopsirea acetatului Reciu ti 
sînt compuşi cu moleculă mică, pentru a putea pătrunde in porii librei. 

Coloranții cu molecula mai mare pătrund mai greu, vopsirea cu aceştia 
este mai anevoioasă, dar rezistențele vopsirii sint mai bune, Asemenea 
coloranţi sînt mai cu seamă pentru vopsirea triacetatului. 


8.1.2. VOPSIREA MATERIALELOR DIN ACETAȚI DE CELULOZĂ 
CU COLORANȚI DE DISPERSIE. MECANISMUL ȘI TEHNOLOGIA VOPSIRII 


a. Mecanismul tinctorial. Coloranţii de dispersie insolubili în ap% Se 
dizolvă însă în alți solvenţi, de exemplu acetatul de etil. Aeta de y u- 
loză, deşi sînt substanțe solide, au însuşirea de a dizolva acești go or p 
pe această însușire se bazează afinitatea colorant de disper ie eri n 
luloză. Vopsirea constă deci în: dizolvarea unei substanțe solide în ullă sub 
stanță solidă, fibra. Ya alne 

Pentru înţelegerea mecanismului de trecere a colorantului klin mi a fată 
apoasă în fibră trebuie să se țină seama de următoarele : ma mg a o 
anumită solubilitate în apă, si anume el este solubil pînă la Urmia b satu- 
ratie ce variază între 0,2 şi 100 mg/l. Soluția saturată este a aaa aia 
colorantul dispersat. La trecerea colorantului din soluția mem în ei 
soluția nu mai este saturată, ea poate dizolva alte particule de = dir 
dispersie pînă la un nou echilibru de saturație şi aşa Mel departe. p? 

Deci : trecerea coloranlului de dispersie in fibră se face prin mijloc ma n 
luliei apoase. Colorantul trece din soluția apoasă în fibră tocmai pentru ca 


aceasta este pentru el un solvent mai bun decît apa. Afinitatea colorant- 
fibră se datorește, pe de o parte, însușirilor de solvent organic cu caracter 
hidrofob al fibrelor de acetat şi însușirilor cu precădere hidrotobe ale colo- 


rantului lipsit de grupe solubilizante. 
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Un rol important revine grupelor —0-—CO-— din macromolecula ace- 
tatului care reprezintă centre de atracţie pentru coloranţii în structura 
cărora se găsesc, de asemenea, grupe polare. Odată ce molecula de colorant 
a pătruns în fibră și s-a apropiat destul de macromoleculele acesteia, între 
colorant și fibră se stabilesc legături neploare Van der Waals. 

Repartiția colorantului în soluţia saturată şi fibre se [ace ca și repartiţia 
unei substanțe solvite între doi solvenţi nemiscibili, 

Însușirea coloranților de dispersie de a se solvi atit. în esteri lichizi, ca 
acetatul de etil, cît şi în esteri solizi, ca acetaţii de celuloză, se numește 
eslerofilie, coloranţii de dispersie fiind esterofili, 

b. Tehnologia vopsirii acetatului de celuloză secundar. O deosebită aten- 
ție trebuie acordată obținerii unei dispersii fine și stabile. În acest scop, 
colorantul este presărat sub agitare în apă călduță de 40°C într-o cantitate 
de 15 —20 ori mai mare decit cantitatea de colorant luată în lucru; apoi se 
diluează cu apă de 60 —80°C şi dispersia obținută se toarnă în baia-de vop- 
sire, care conține 1 —2 g/l agent de dispersare. Vopsirea începe laitempera- 
tura de 40 —50°C, încălzindu-se treptat pînă la 70 —75°C.. Nu trebuje să. se 
depăşească temperatura de 80°C, din cauza pericolului de saponificare a 
acetatului secundar. Baia trebuie să aibă o reacție ușor acidă, pH 6-65, 
obținut prin adăugare de acid acetic. 


c. Tehnologia vopsirii triacetatului de celuloză prezintă unele. particu- . 


larităţi în raport cu aceea a acetatului secundar. În timp ce acetatul se- 
cundar are o structură amortă, triacetatul este în parte cristalin şi, avînd 
toţi hidroxilii blocaţi prin esteriticare, mai hidrofob. De aceea triacetatul 
este mai greu penetrabil pentru coloranţi. 

Practic, vopsirea triacetatului se efectuează prin folosirea de tempera- 
turi mai mari, şi anume 100°C, fără pericol de saponiticare pentru fibre. 
Se pot adăuga în baia de vopsire unele substanțe care accelerează destă- 
şurarea procesului. Asemenea acceleratori pot fi, de exemplu, trietilfltalatul, 
tripropilfostatul, salicilatul de metil, 

Pentru coloranţii cu viteză mică de epuizare se poate folosi şi procedeul 
de vopsire la temperaturi mai mari de 100°C. După acest procedeu, baia pre- 
gătită cu coloranţi, agent de dispersare, acid acetic (pH 5—6) este încălzită 
la temperatura de 50 —60*C la care 'se introduce materialul. Se ridică tempe- 
ratura în 45 min la 105 —120°C şi se continuă 1—2 h. 4 

d. Vopsirea en coloranţi de dispersie diazotabili. Aceşti coloranţi conțin 
în structura lor grupe aminice primare diazotabile. Ei se aplică pe materialul 
textil după procedeele uzuale pentru coloranții de dispersie. După vopsire 
şi spălare se tratează materialul la temperatura obişnuită cu o soluţie de 
azotat de sodiu și acid clorhidric, se clăteşte și se tratează la temperatura 
de 70°C cu componenta de cuplare care, în mod obișnuit, este acidul 2,3 hidro- 
xinattoic (Entwickler ON), Vopsirile astfel obținute sint mult mai re- 
zistente. Procedeul este folosit în special peutru obţinerea: culorii : negru. 

Un exemplu de colorant fabricat: în Republica Socialistă România: este 
negru relitazol STN. a 4 157, pt turle 


VERIFICAŢI-VĂ CUNOŞTINŢELE, 


1. Care sint insușirile linetoriale ale acetatului de celuloză ? 

2, Ce clase de coloranţi se folosesc la vopsirea acetatului de celuloză ? 

3. Care este mecanismul vopsirii acetatului de celuloză cu coloranţi de dispersie ? 

4. Cunoașteţi toată tehnologia aplicării coloranților de dispersie pe materialele 
din acetat de celuloză ? 
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8.1.3. COMPORTAREA FIBRELOR SINTETICE ÎN PROCESUL DE VOPSIRE 


a. Caracteristici tinetoriale : comune. Deși diferitele tipuri de fibre. sin- 
tetice auo structură diferită, totuşi unele caracteristici sînt. comune din ‘punct 
de vedere tinctorial. Ă 

Faţă de fibrele. tradiţionale, celulozice şi proteice (naturale şi regene- 
rate), cele sintetice sint mult mai puțin hidrofile. și prezintă o umflare re- 
dusă în contact cu apa. Dacă fibrele poliamidice pot fi caracterizate ca hi- 
drofil-hidrofobe, cele. poliacrilonitrilice şi poliesterice sînt aproape total 
hidrofobe. Acetaţii de celuloză ocupă o poziţie intermediară între fibrele 
tradiționale, hidrofile şi cele sintetice. Triacetatul poate fi considerat ca o 
fibră. sintetică, 

Hidrofilia redusă a fibrelor sintetice corespunde cu caracterul lor de 
substanțe. organice hidrotobe cu afinitate pentru alte substanţe organice 
avind însușiri asemănătoare faţă de apă. De aceea fibrele sintetice: se vop- 
sese în,măsură mai.mică sau mai mare cu coloranţi de dispersie. 

Fibrele sintetice sînt solvenţi în stare solidă pentru-coloranţii de dispersie, 
Această, însușire. de. solvent este foarte bună. la fibrele- poliesterice şi. tria- 
cetatul de. celuloză, mai mică la cele poliamidice. şi: reduse la fibrele poli- 
acrilonitrilice. . 

b. Centrele de vopsire în structura macromoleculară a fibrelor sintetice, 
Posibilitatea fibrelor textile de a se vopsi este condiționată de prezenţa în 
structura lor a, unor grupe funcţionale, capabile să mijlocească legăturile 
colorant-fibră. Aceste grupe funcţionale au rolul de centre de vopsire. 

Astfel, fibrele poliamidice datorită grupelor aminice terminale pot stabili- 
legături electrovalente cu anioni coloranţi, iar fibrele poliacrilonitrilice care 
au în structura macromoleculelor grupe anionice se pot combina cu cationi 
coloranţi. 

În ceea ce priveşte vopsirea fibrelor sintetice cu coloranți de dispersie, 
între colorant și fibră intervin forele de dispersie caracteristice moleculelor 
nepolare. Aceste forțe intermoleculare nu se declanşează decit la distanţe 
foarte mici, deci se impune apropierea. strinsă a colorantului de macromo- 
leculă și acest lucru este realizat de grupele polare din macromoleculă. Între 
acestea şi grupele polare din structura colorantului intervin forţe dipolice 
care contribuie la atragerea colorantului în fibră. Asemenea grupe polare sint, 
de exemplu, —0—CO — din macromolecula fibrelor polietilenterettalice şi 
din macromolecula acetaţilor, grupele =NH, din structura poliamidelor. 

De altfel, cu coloranţii ce au în structura lor grupe —OH sau —NH;, 
grupele menţionate din fibrele sintetice pot stabili şi legături de hidrogen. 

Deci, şi în cazul vopsirii fibrelor sintetice cu coloranți de dispersie inter- 
vin centrele de vopsire. O dovadă de necesitatea prezenței unor asemenea 
centre, pentru ca fibrele să poată fi vopsite, o constituie faptul că fibrele 
polipropilenice nemodificăte, deci cu'.o structură „de hidrocarbură, formate 
numai. din grupe nepolare şi lipsite de grupe funcționale, au o-afinitate practic 
nulă pentru coloranţi. 

Saturaţia tinctorială a fibrelor sintetice, faptul că în multe cazuri capa- 
citatea de a fi vopsite å acestora este limitată, neputindu-se obţine culori 
închise, se datorește numărul limitat de centre de vopsire, care sînt mult 
mai puțin numeroase decit, la fibrele celulozice:-sau proteinice; Pentru fibrele 
sintetice cu grupa funcţionale ionice, de exemplu fibrele poliacrilonitrilice, 
saturația tinetorială pentru coloranţii cationici este determinată de conți- 
nutul de grupe anionice. Valoarea de saturație este un indice al fibrei care 
trebuie considerat în practica tinctorială. 
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c. Permeabilitatea fibrelor sintetice. În cele mai multe cazuri, fibrele 
sintetice se caracterizează printr-o cristalinitate pronunțată şi, în general 
structura lor este compactă, macromoleculele ce formează fibra sînt strins 
impachetate şi cu un grad avansal de orientare în raport cu axa fibrei. 

Prezenţa centrelor de vopsire este o condiţie necesară, dar nu suficientă 
pentru desfășurarea normală a procesului tinetorial. Mai trebuie ca mole- 
culele sau ionii coloranților să poată pătrunde în fibră. 

Datorită structurii compacte şi umflării reduse a fibrelor sintetice, colo- 
ranţii difuzează greu în interiorul lor. Fibrele sintetice au deci o permeabi- 
litate redusă pentru coloranţi. 

Permeabilitatea fibrelor sintetice variază însă cu nalura acestora. Astfel, 
fibrele poliamidice, sub aspectul permeabilităţii, nu ridică probleme deosebite 
Ja vopsire. Alte fibre, ca cele tereftalice, reprezintă tipul de fibre greu per- 
meabile pentru coloranţi şi, din această cauză, a fost necesară elaborarea unor 
procedee speciale pentru vopsirea lor. 

Ilustrarea influenţei conjugate a centrelor de vopsire şi a permeabilității 
rezultă din comportarea fibrelor poliamidice cu fibrele poliesterice ; valoarea 
de saturație a fibrelor poliamidice este pentru mulţi coloranţi de dispersie 
mult mai mică decit a fibrelor poliesterice. Totuşi, viteza de vopsire, la 100°C, 
determinată de viteza de difuzie a colorantului în fibră, este mai mare decit 
la fibrele poliamidice. 

d. Mărirea posibilităţilor de diiuziune a coloranților în fibrele sintetice. 
Permeabilitatea insuficientă a fibrelor sintetice pentru coloranți poate li 
corectată pe mai multe căi, şi anume: N 

— folosirea de coloranli cu moleculă mică, deoarece moleculele mai mici 
pot difuza uşor în fibrele sintetice cu structură compactă şi orientată. Une- 
ori însă folosirea coloranților cu masă moleculară mică (moleculă mică) dă 
vopsiri cu rezistențe nesatisfăcătoare, încît acest procedeu este astfel limitat ; 

— folosirea de temperaturi mai mari de 100°C, care favorizează difuziùunea 
colorantului în fibre. Această cale dă în cele mai multe cazuri rezultate bune ; 

— prelungirea duratei de vopsire este, de asemenea, 0 cale care permile 
pătrunderea colorantului în material ; 

— folosirea de produse chimice auxiliare, numite „acceleratori“, măreşte 
în unele cazuri (vopsirea fibrelor poliesterice) viteza de difuziune a coloran- 
tului în fibră, grăbind astfel vopsirea. 


VEBRIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 
1. Care sint caracteristicile linctoriale comune fibrelor sintetice ? 
Ce sint „centrele de vopsire“ şi în ce măsură intervin ele în procesele de 
vopsire ? 
3. Prin saturație tinctorială ce se ințelege ? 
4. Ce altă condiţie este necesară pentru vopsirea fibrelor sintetice in afară de 


existența centrelor de vopsire ? 
5. Prin ce mijloace se poate mări difuziunea coloranților din fibrele sintetice ? 


8.1.4. VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE POLIAMIDICE 


a. Noţiuni de bază. Caracterizarea tinclorială. Produsele textile din fibre 
poliamidice pot fi vopsite, în principiu, cu un număr mare de clase de colo- 
ranţi, de exemplu coloranţi de dispersie, acizi, cromatahbili complecși 1:1, 
2: 1, direcţi, de cadă cuvosoli, naftoli şi reactivi. Sortimentele principale 
folosite în practica tinctorială sînt coloranţii de dispersie acizi şi complecşii 2: 1. 
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pi l r aee tinctorială a fibrelor poliamidice se datoreşte, în primul 
a caracteristicilor hidrofil-hidrotobe, care se reflectă într-o anitae satis 
ăcăloare în contact c a și A ili i na i ii Fibrele 
ari aa a n cu apa şi o permeabilitate bună pentru coloranți. Fibrele 
) fune din po iamide 6,6 (nailon) sint mai puţin permeabile pentru tolo- 
tipi Asii mi ne poliamide 6 din care fac parte şi fibrele relon fabricate 
a Uzinele de libre sintetice-Săvineşti. Această difei dap ate 
Jzine $ şu. Această diferență de permeabili 
se răstringe insă şi asupra rezis ` vopsirii t Pe! ea Mate 
| să şi a: rezistențelor vopsirii la trate 
A upră | : ralamente are si 
ceva mai bune la poliamidele 6,6. j eoi N 
ii ln fibrele poliamidice ca centre de vopsire acționează grupele carboxilice 
i aminice de la capătul macromoleculelor şi grupele -CONH — din struc 
m macromoleculelor, un anumit rol în legarea coloranților de fibră reve 
i i e = t Li a i zi 
nind și grupelor —CH, din macromoleculă. 
a... şi tehnologia vopsirii cu coloranţi acizi. Coloranţii acizi 
E oloranți anionici, mecanismul după care v s i i 
colorani ) 5 £ a care vopsesc este asemănător c 
A ici, m k ste as u 
cel întîlnit la vopsirea linii cu această clasă de coloranţi. 
d > a de vopsire se găsesc ionii RSOg și Nat rezultați din disocierea 
eran ică a colorantului notat cu RSOANa şi, de exemplu, ionii CH„COO 
ş în cazul în care vopsirea se face cu adăugare de acid acelic i 
Tei ` i i dină N i à L 
Fibra poliamidică, în stare izoeleetrică, se poate nota : 


—00C—PA—NH# 


În soluția ce conți color i aci ic, i 
i i tine colorant și acid acetic, ionii de hidr "mină 
sie deea dap et iuli 2 „ionii de hidrogen determină 
gru] arDoxilice din macromolecula fibrei 
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salau d a ază o eleclrovalenţă cu 


IOOC —PA —NHg -+ RSOZ DOC 
It + RSOz = HOOC.—PA +NHE —025—R 
sare rezultată 
Combinația tip care rezultă di ii 
j | care rezultă din reac > mai sus reprezintă fi 
a. i reacțiile de mai sus reprezintă fibra 
bară li tinta sira din formulele de mai sus, reprezintă grupe ami- 
e NHz, terminale ionizate în mediu acid l i i mici 
i H, d: l cid la pll-uri nu mai mic a: 
pE = cin de te i : ci de 5, 
Grupe calionice se pol forma însă la pll-uri mai mici din grupel CO —NH- 
(se formează cationii —CONII i sA E 
PEE Tn ONH —) din catena macromoleculei poliamidice 
să TA 1 cationi se pol combina cu anionii RSOF 
n practica tinctoriulă însă nu trebuie să í 
i să rebuie să s sească medi "ni i 
pilari ane malet arde ie să se folosească mediul puternic acid, 
pir anl i 2, care duc la degradarea fibrelor poliamidice. 
PR eera ep ei În funcție de structura colorantului. pe lingă 
a e rez C [i j y : : 
ri ovaientale rezultate din combinarea grupelor aminice terminale $i 
Kri cotoranți se pot forma și legiituri secundare ca punți de hidrogen, le- 
gături nepolare Van der Waals, i 
sa i a i în care combinarea colorantului cu fibre se reduce numai la 
C rova ențe, coloranții reactivi sînt coloranti acizi cu limită de saluratie 
'opsirea N hi p ip arzi EER A ai 
vopsirea putindu-se deci desfăşura numai pînă la intensilăţi corespunzătoare 
ră pii "ar or ke ini Tin > E ia 
saturării tuturor grupelor aminice. Ținind seama de faptul că în fibrele poli 
gmidiee numărul de grupe aminice este limitat, cu aceşti coloranţi nu se pot 
obține decit vopsiri deschise şi mijlocii. l 
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În cazul în care intervin și legăturile secundare, coloranţii pot vopsi 
fibrele poliamidice şi după depășirea limitei de saturație, fiind coloranți acizi 
fără limită de saluralie. 

Blocarea este un fenomen specific coloranților acizi cu limită de saturație. 
În esență, blocarea înseamnă ocuparea tuturor centrelor de vopsire repre- 
zentate prin grupele aminice, de către un colorant, ceea ce face imposibilă 
completarea vopsirii cu un alt colorant ce vopsește fibra poliamidică după 
același mecanism. 

Coloranţii monosultonici au o afinitate mai mare pentru fibrele poliami- 
dice decit cei cu mai multe grupe sulfonice, ceea ce explică afinitatea mai 
mare pentru apă a acestora din urmă. 

Afinitatea mai mare a coloranților monosulfonici se concretizează: în 
practica. tinctorială astfel: dacă se vopsește un material poliamidie cu un 
amestec de doi coloranţi, unul monosultonic și altul disulfonic, este posibil 
ca la intensităţi ce depăşesc valoarea de saturație, fibrele să se combine nu- 
mai cu colorantul monosultonic care împiedică, prin blocarea grupelor ami- 
nice, sorbţia celui disulfonic. 

?ezisten[ele. popsirii la tratamente ude și la lumină sînt bune şi foarte 
bune, superioare celor obținute cu coloranți de dispersie. Țesăturile și tri- 
coturile din fire filamentare poliamidice, dacă au neunilormităţi în repar- 
tiția grupelor aminice terminale și neuniformităţi în structura supramole- 
culară, pot prezenta după vopsire în măsură mai mică sau mai mare defecte 
cunoscute sub numele de striafii. Faptul că defectele din structura fibrelor 
sint evidenţiate prin apariţia striațiilor se explică prin mecanismul fixării 
anionilor coloranţi la anumite locuri din fibre, la centrele de vopsire care 
sînt grupele aminice. 

Coloranţii acizi folosiți la vopsirea fibrelor poliamidice sint aleși dintre 
cei folosiți pentru lină, unii dintre ei fiind sintetizaţi special pentru aceste 
fibre primind numele de coloranţi acizi selecționați. Se foloseşte o clasificare 
în două grupe : coloranţi acizi de egalizare şi coloranţi acizi de mare afinitate. 

— Coloranţii acizi de egalizare se caracterizează printr-o capacitate mare 
de migrare, uniformitatea vopsirii fiind uşor de realizat. Viteza de vopsire 
a fibrelor de relon este suficient de mare chiar la temperatura de 40°C și 
creşte la temperaturi mai mari. Temperaturile apropiate de cea de fierbere 
favorizează migrarea, deci unilormizarea. Pentru o bună epuizare a băii, 
pH-ul trebuie să fie ceva mai mare ca la vopsirea linii ; în general este suli- 
cient pH-ul 4—5. Acidularea se face cu acid acetic. 

În mod obișnuit, sortimentele de coloranţi acizi de egalizare pentru polia- 

mide sînt folosite numai pentru culori deschise şi mijlocii, deoarece cuprind 
coloranţi cu limită de saturație. Pentru evitarea blocării, coloranţii incluşi 
într-un sortiment trebuie să aibă aceeași mărime a alinităţii. 
__ Coloranţii acizi de mare afinitate se caracterizează, în primul rind, prin 
faptul că epuizează foarte bine şi din băi, neutre sau slab acide, iar viteza 
de epuizare, creşte numai la ridicarea temperaturii.. Ținind seama de capaci- 
tatea redusă de migrare a acestor coloranţi, ridicarea temperaturii. trebuie 
făcută lent, aproximativ 1°C pe minut, iar temperatura de fierbere necesită să 
fie menținută timp de 75 min. 

Pentru unilormizarea vopsirii pot fi folosite substanțe auxiliare cationice 
sau neionice care încetinesc vopsirea prin formare de complexe ce difuzează 
mai încet, în soluţie spre fibră. 

Auxiliarii anionici, ai căror anioni se combină cu grupele anionice ale 
fibrei ca şi anionii coloranţi încetinesc şi ei vopsirea în cazul în care mate- 
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rialul textil este tratat cu soluţie acidulată de auxiliari înainte de adăugar 

colorantutui. Anionii colorantului găsesc grupele aminice ocupate şi daton. 
afinității mai mari, înlocuiesc anionii auxiliarilor, dar în acest fal, pe iner 
este încetinită. "ARI 

Coloranţii din această categorie sînt coloranţi acizi fără limită de per 
rare, deci pot fi folosiți şi pentru culori închise. Rezistenţele la tratamente 
ude sint superioare celor obținute cu coloranţi de egalizare. 

Imbunălăţirea rezistenţelor vopsirilor la tratamente ude peate [i făcută pen- 
tru ambele grupe de coloranți, prin retratări cu tanin si emetic sau cu sub- 
stanțe tanante sintetice. Tananții sintetici sînt compuși arilici cu grupe hi- 
droxilice şi acide, condensaţi cu aldehida formică. Printr-un mecanism de 
Lăbăcire, lananții micşorează accesibilitatea apei şi a soluţiilor de deter- 
genţi în fibre, în felul acesta desorbția colorantului în timpul tratamentelor 
ude este micsorată. 

„Mecanismul şi tehnologia vopsirii cu coloranți de dispersie. Mecanismul 
vopsirii fibrelor poliamidice cu coloranţi de dispersie este asemănător cu cel 
al vopsirii acetaților de celuloză cu aceşti coloranţi, deci solvirea coloran- 
tului în fibră. Fibrele poliamidice reprezintă solvenţi mai slabi pentru aceşti 
coloranţi, rezistențele vopsirii sînt mediocre, iar la culori închise rezistenţele 
la tratamentele ude sint chiar slabe. pi al 

Coloranţii de dispersie prezintă însă avantajul că acoperă neuniformi- 
tățile structurale ale fibrelor ; vopsirile nu prezintă striaţii. 

Vopsirea cu coloranți de dispersie este o operaţie relativ simplă. Baia de 
vopsire conține colorantul și un agent de dispersie. Dacă țesăturile şi trico- 
turile din relon nu sînt fixate înaintea vopsivii (prefixate), temperatura nü 
trebuie să depăşească 80°C, care de altfel este suficientă pentru poliamida 6. 

Mecanismul și tehnologia vopsirii cu coloranţi complecși 2:1. Se folo- 
sesc coloranții fără grupe solubilizante, vopsese după două mecanisme : 
pină la saturaţia fibrei complexul anionic formează electrovalenţe cu grupele 
aminice din fibră, iar la cantităţi mai mari de colorant intervine un al doilea 
mecanism, acel al solvirii colorantului în fibră. 

Vopsirile cu aceşti coloranţi prezintă rezistențe foarte bune la lumină 
şi bune la tratamente ude. Au o bună valoare linctorială, putiîndu-se obţine 
cu ei culori închise. Acoperă bine striaţiile, mai cu seamă la culori închise. 

__ Paleta de culori este însă restrinsă, lipsesc, de exemplu, coloranţii albaștri. 
Nu se pot obține culori vii, acest lucru fiind caracteristic, în general, colo- 
anților complexaţi. t 

Vopsirea cu coloranți complecși 2: 1 se efectuează ca și vopsirea cu colo- 

ranți acizi de mare afinitate. Epuizarea este puţin influențată de pH. 


VERIFICAȚI-VĂ GUNOȘTINȚELE 


1. Care sint clasele de coloranți folosite practic pentru vopsirea fibrelor poli 
amidice ? 
2. Cunoașteţi mecanismul vopsirii relonului cu coloranţi acizi ? 
3. Ce se înţelege prin limita de saturație a coloranților acizi folosiţi la vopsirea 
relonului ? 
4. Ce rtiţi despre fenomenul de blocare ? 
5. Care este avantajul folosirii coloranților acizi la vopsirea relonului ? Dar 
dezavantajul ? 
6. Pentru vopsirea unui material intr-o culoare închisă, cu o bună rezistență 
la tratamente umede, ce colorant se alege: 
a) un colorant de egalizare; b) un colorant de mare atinilale? 
„ În ce condiţii se vopseşte relonul cu coloranţi de dispersie? 


`I 
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3.1.5. VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE POLIACRILONITRILICE 


a. Caracterizarea tinetorială. La fibrele poliacrilonitrilice macromo- 
leculele conţin cel puţin 85%, nitriliacrilie, restul de cel mult 15% revenind 
altor comonomeri. Fibre avînd la bază numai nitrilul acrilic se fabrică în pre- 
zent rar, deoarece sînt greu permeabile pentru coloranți. Introducerea în 
structura macromoleculei a altor monomeri permite modificarea permeabi- 
litătii fibrei ; fibra devenind mai afinată, procesele Linetoriale se pol destă- 
şura la temperaturi pînă la 100°C. 

Comonomerii pot fi, de exemplu, acetatul de vinil, a-melilstirenul, acri- 
latul de metil ete. Comonomerii menţionaţi modifică perm abilitatea librelor 
numai pentru coloranţi. Fibrele în compoziţia cărora întră numai comono- 
meri, ca cei exempliticaţi mai sus, au ca centre de vopsire grupe anionice 
provenite de la substantele ce sint folosite ca iniţiatorii în procesul de poli- 
merizare. Aceste grupe rămîn la capetele maeromoleculelor ce formează fibra. 
Centre suplimentare de vopsire pot fi obținute, în fibrele potiacrilonitrilice 
prin polimerizarea nitrilului acrilic cu monomeri bazici, de exemplu, amine. 
Asemenea fibre, de exemplu fibra acrilan, au și permeabilitate mai mare 
pentru coloranți și pot îi vopsite și cu coloranti anionici, | 

Toate tipurile de fibre poliacrilonitrilice, ca de altfel toate fibrele sinte- 
tice, au însuşirea de a dizolva în masa lor substanțe organice și de aceea pot 
fi vopsite cu coloranti de dispersie. 

b. Mecanismul şi tehnologia vopsirii fibrelor poliacrilonitrilice cu colo- 
ranți cationici. Grupele acide de la capetele macromoleculelor, de exemplu, 
—0S0,H sau —COOH, se pot combina cu lormare de legături electrovalente, 
perechi de ioni, cu orice cation, deci şi cu 'ationii coloranți ce rezultă din 
disocierea electrolitică în soluție a coloranților bazici. Colorantlul este absorbit 
la suprafaţa fibrei, de unde difuzează în fibră și se combină cu grupele acide 
pînă ce se produce saluraţia acestora. t | 

După ce această saturație u lost atinsă, colorantul mai difuzează din soluție 
în fibră si se dizolvă în masa acesteia, dar rezistențele vopsirilor obținute 
în acest fel devin mult mai mici, practic nule. 

Rezultă că : vopsirea coreclă a fibrelor poiiaeriionilrilice cu coloranti calionici 
Irebuie [ăculă pină la saluraţia grupelor acide. 

Valoarea de saluralie. Pentru fiecare tip de fibră s-a stabilit o valoare de 
saturație notată cu Sp. Ea indică “antilatea maximă, în procente din masa 
fibrei de colorant cationic ce se poate combina cu fibra prin legături electro- 
valente. Valoarea indicelui Sp este, de exemplu, pentru fibra dralon nou 
egală cu 2,1, pentru dralon 1,4 iar pentru fibra românească melana 1,6. Indicele 
S» reprezintă o importanță constantă a fibrei și se referă la un colorant con- 
venţional. Servește la stabilirea retelelor de vopsire cu mai mulți coloranți. 
Pentru fiecare colorant real, folosit în practică, se stabileşte un factor care să 
permită transformarea procentului folosit din acest colorant în procente de 
colorant convențional. Asemenea factori sìnt notați cu fin cartelele de colo- 
ranţi, valoarea lor variind între 0,15 şi 1,2. Pentru un singur colorant, vop- 
sirea este corectă dacă: 

Pr < Sp 


p fiind procentul de colorant cu care se lace vopsirea, 
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Pentru o vopsire cu trei coloranți, de exemplu, din care se folosese res- 
pectiv procentele po pa; pas pentru a nu se depăşi limita de saturatie tre- 
buie ca: aei 


Pal + Paola + Pafs < Sr 
fo fa» [a reprezentind factorii celor trei coloranți, 

Vileza de vopsire. Pină la temperatura de 75 —80°C vileza de vopsire este 
foarte mică, dar crește repede în zona de temperatură 85 — 98°C. 

Rezislenlele vopsirii cu colorant calionic la tratamente ude și la lumină 
sint bune si, în unele cazuri, foarte bune, spre deosebire de bumbac chiar 
merdansat. Pentru fibrele poliacrilonitrilice coloranţii cationici reprezintă 
un sortiment pretios, cu o paletă variată, culorile obținute fiind vii şi re- 
zistente. 

Rezistenţele vopsirii cu coloranți de dispersie sint bune, mai cu seamă 
la culori deschise. De altfel, acești coloranţi au o valoare tinclorială redusă 
pentru fibrele poliacrilonitrilice care sînt un solvent slab pentru ei și nu pot 
fi folosiţi pentru culori închise. 

Acești coloranți au o capacitate de migrare foarte mică şi de aceea uni- 
formizarea poate li asigurată numai prin reglarea vitezei de vopsire. Viteza 
de vopsire şi, în consecință, uniformizarea depind de : concentrația colorantului, 
lemperatura, pH, adaos de electrolit neutru și agenţi de egalizare. 

Concenlraţia de colorant. La cantilăţi mici de colorant, deci lu culori des- 
chise, viteza de vopsire este mai mare, iar unilormizarea mai anevoioasă. 

Temperalura este factorul cel mai important pentru obținerea de vopsiri 
uniforme. “Temperatura băii de vopsire poate fi ridicată rapid pină la 75 —8C, 
o încălzire lentă pină la 75°C fiind o cheltuială inutilă de timp, dar în zona 
85 —9WC temperatura trebuie să se ridice foarte încet, de exemplu IC 
în 3 min. 

pH-ul flotei. La fibrele poliacrilonitrilice, cu grupe SOH sau —OSO,H 
ca centre de vopsire, cum este melana românească, influența pH-ului asupra 
vitezei de epuizare este mai mică, în timp ce la fibrele cu grupe -COOH, 
vopsirea este mult întîrziată în mediu acid. În funcție de coloranții folosiți 
pH-ul băii variază între 4 și 5,5. 

Influența electrolitului neutru. Sistemul tinctorial fibre poliacrilonitrilice- 
coloranți cationici este un sistem ionic, cu ioni de sens contrar. 


Între grupele anionice din fibră şi cationii coloranți din soluție se sta- 
hilese forțe electrostatice de atracție. Adaosul în baia de electrolit neutru 
micșorează sarcina negativă a fibrei şi deci forțele de atracţie, vopsirea se 
face mai încet și astfel favorizează unilormizarea. 

A genlii de egalizare. Pentru unitormizarea vopsirilor pot fi folosiţi atit 
agenţi de egalizare anionici, cu afinitate pentru cationul colorant, cit ṣi agenți 
de egalizare cationici, cu afinitate pentru fibra cu caracter anionic. 

Agenţii unionici exercită o acțiune de întirziere a vopsirii prin combina- 
rea lor cu cationi coloranţi, fiind mieșorată viteza de adsorbţie la suprafața 
fibrei. Pentru evitarea precipitării colorantului, pe lingă agentul anionic 
se mai adaugă și un agent de dispersare neionic. 

Agenţii de egalizare cationici acţionează după alt mecanism. Ei se com- 
portă faţă de fibra poliacrilonitrilică ca și un colorant cationic, se combină 
cu grupele acide din fibră, le blochează, întirziind astfel vopsirea. 
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La folosirea unui egalizator cationic trebuie să se țină seama de faptul 
ă acesta interacționează cu fibra ca și coloranții cationici. În acest sens, 
la vopsirea cu amestec cu trei coloranţi în prezență de egalizatori cationici, 
relația pentru indicele Sp devine: 

Pufu + pala + Palat Pale $ Sr 

în. care: 

Pa Și fa reprezintă procentul de egalizator și respectiv factorul egalizătorului 
calculat pe aceeaşi bază ca și factorii coloranților. 

Această relație permite calcularea cantităților de egalizator cationic astfel : 

Sa — (ph + Pa'fa + ba: la) 
fa 


Pe = 


Txemple de relele : 

i) Cu egalizalori calionici : 

x% colorant ; 

2—1% egalizator cationic (în funcție de concentrația de colorant) ; 

10%, sulfat de sodiu calcinat ; 

4—3%, acid acetic 80%, 

2) Cu egulizalori anionici : 

x% -colorant ; 

49%; egalizator anionic ; 

Ad d . . . 

2%, agent de dispersare neionic; 

1%, acid acetic 80%. 

/0 /0 
3) Fără egalizator : 

x% colorant ; 

10%, sulfat de sodiu caleinat ; 

1%, acid acetic 80%, 

Spălarea finală se execută cu apă caldă și rece, după o prealabilă răcire 
lentă a băii de vopsire. Se recomandă și o săpunire la temperatura de 60 — 80°C 
pentru îndepărtarea completă a resturilor de produse auxiliare folosite la 
vopsire care poate influența negativ rezistenţele vopsirii, 


VB RIFIQAȚI-VĂ-CUNO ȘTIINȚELE 


1. Cu ce clase de coloranţi se pol vopsi fibrele poliacrilonitrilice ? 
2. Care este mecanismul vopsirii melanei cu coloranți cationici ? 
3. Care sint parametrii indicaţi la vopsirea melanei cu coloranţi calionici ? 


3.1.5. VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE POLIESTERICE 


a. Noţiuni de bază. "Caracterizarea tinelorială. Pentru fibrele poliesterice 
cea mai importantă clasă de coloranţi este aceea a coloranților de dispersie. 
Fibrele poliesterice constituie cel mai bun solvent, din toată seria de Libre 
sintetice folosite în prezent în industria textilă pentru acești coloranți cu 
însușiri esterofile. De aceea, între colorant și fibră intervin forțe de disper- 
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sie caracteristice moleculelor nepolare, un rol important revenind resturilor 
hidrocarburice, nucleului benzenic şi grupelor metilenice din structura macro- 
moleculei de polietilentereltalat. 

Grupelor —OCO — le revine functia de centre de vopsire cu acţiune de 
atracţie a coloranților în fibre pină la apropierea lor de macromoleculă, la 
distanţă suficient de mică peniru a se putea declanșa forțele de dispersie. 

Valoarea de saluraļie a fibrelor poliesterice este relativ mare, ceea ce în- 
seamnă că centrele de vopsire există în cantitate suficientă şi, în general, 
se pot obține şi culori intense cu coloranți de dispersie. 

Permeubililalea pentru coloranii este însă redusă, din cauza structurii 
cristaline a fibrelor și a gradului de orientare avansat al zonelor amorfe. 

Sorhlia de colorant în procesul tinctorial nu este limitată deci de centrele 
de vopsire, ci de permeabilitatea fibrei. 

Tratamentele termice (premergătoare vopsirii) — tratamente de prefixare — 
modifică structura supramoleculară, raportul ceristalin-amori, modificările 
fiind dependente, pe lingă temperatură, şi de tensionarea materialului. Efectul 
tinctorial este dependent, la rindul său, de modificările structurale ale fibrei, 
dar și de colorant şi de procedeul folosit, 

În general, ţesăturile şi tricoturile pretixate la temperaturi intre 150 
şi 180°C sorb mai puţin colorant decit cele netixate sau prefixate la 190 — 
21076. 

b. Tehnologia vopsirii. Coloranţii de dispersie folosiți la vopsirea fi- 
brelor poliesterice pot [i clasificați în două grupe mai importante, şi anume : 

Coloranti de dispersie, de egalizare care sint, în general, coloranți cu 
moleculă mică, şi se pretează, în special, la vopsirea cu acceleratori, mate- 
rialul textil fiind peetixat. Slabele rezistențe la sublimare nu permit folosirea 
lor în cadrul unui flux tehnologie cu posttixare. 

Coloranţi de dispersie cu foarte bune stabilități Lermice fac parte din 
grupa coloranților sintetizaţi special pentru fibrele poliesterice. Pezistenţele 
obținute cu acești coloranți satisfac toate cerințele tehnologice și de ex- 
ploatare a produselor. Ei se aplică după procedeul de epuizare la tempe- 
raluri mai mari de 100°C, în procese continue, prin procedeul Thermosol. 
Sint utilizabili în fluxuri tehnologice care includ şi posttixarea. Pot fi aplicaţi 
şi la procedeele cu acceleratori. i 

1) Procedee de vopsire disconlinue, Pentru vopsirea materialelor poliesterice 
se pot folosi mai multe categorii de procedee discontinue. 

Vopsirea fără acceleratori la lempoeralura de 100°C poate fi folosită pentru 
culori deschise numai cu unii coloranți de egalizare. 

Vopsirea cu acceleralori la temperalura de 100°C. Acceleratorii sînt substanțe 
cu structură chimică diferită, de, exemplu, ditenilo-tenil-fenol, acid benzoie, 
salicilat de metil ete. Acceleratorii modifică structura supramoleculară a fi- 
brelor prin procese de umflare sau de afinare. În acest fel permeabilitatea 
fibrei este îmbunătățită şi vopsirea se poate desfăşura într-o durată accep- 
tabilă la temperatura de fierbere a apei. 

Folosirea acceleratorilor este însă legată de unele inconveniente, unii 
dintre ei fiind toxici. Dacă nu sînt riguros îndepărtați la spălarea finală 
pot influența nuanţa vopsirii, micşora rezistența, contribuind la poluarea apelor 
reziduale. 

Un exemplu de rețetă de vopsire: 

x% colorant ; 

0,5—1 g/l agent de dispersare ; 
2—6 g/l accelerator; 

0,5—1 ml/l acid acetic (pH 5—6). 
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Acidularea băii este necesară pentru evitarea descompunerii colorantului. 

Vopsirea la temperaturi mai mari de 100°C. Prin vopsirea la temperaturi 
de 115 —130C, pe utilaje corespunzătoare se poate evita folosirea accele- 
ratorilor cu inconvenientele respective. Vopsirea poate fi executată într-un 
timp mai scurt, nu se produc inegalităţi şi pete care apar uneori la vopsirea 
cu acceleratori. 

Regim de lucru. Baia este acidulată cu acid acetic (pH 5—6), coloranții 
sînt adăugaţi la temperatura de 50—60°C. Se încălzește timp de 45 min, 
pînă la 130°C și se continuă vopsirea la această temperatură încă 60 şi 90 min. 

Vopsirea la temperaturi mai mari de 100°C cu adaos de acceleratori 
este folosită uneori pentru materiale sensibile la temperaturi prea ridicate. 
Se vopseşte pină la 120°C cu un adaos de accelerator redus la jumătate sau 
chiar mai puţin față de cantitatea folosită la procedeul propriu-zis cu acce- 
leratori. 

2) Procedee de vopsire conlinue. Aceste procedee se pot aplica la fibrele 
poliesterice, deoarece acestea pol li supuse la temperaturi de 200 —220C, 
fără ca să se înregistreze degradări, dacă durata de încălzire lu aceste tempe- 
raturi este scurtă (30—60 s). 

Procedeele 'Termosol, spre deosebire de cele precedente, se realizează în 
două faze. În prima fază, țesătura este impregnată cu suspensia de colorant, 
prin tulardare, iar apoi, după uscare, urmează laza a doua, în care țesătura 
este supusă, -în utilaje corespunzătoare, unei temperaturi de 190 —230*C, 
timp de 30—60 s. 

În faza întîi, colorantul este depus pe materialul textil, vopsirea elec- 
tivă fiind realizată în timpul procesului de încălzire, numit şi termosolare. 
Durata de 30—60 s foarte scurtă este totuşi suficientă pentru efectuarea 
vopsirii, deoarece la temperatura de 200°C mulți coloranți de dispersie se to- 
pesc, fibrele poliesterice sînt și ele înmuiate și efectiv colorantul lichid se 
topeşte în fibre. 


c. Tratamente finale. Vopsirile obținute prin oricare din procedeele indi- — 


cate anterior, cu acceleratori la temperaturi mai mari de 100°C (Termosol) 
trebuie supuse unui tratament final cu reducători în mediu alcalin. În acest 
fel se îndepărtează particulele de colorant nepătrunse în fibre reținute la 
suprafaţa materialului şi se realizează îmbunătăţirea rezistenţelor vopsirii 
la frecare şi la sublimare. Pentru mediul alcalin se folosește hidroxid de sodiu 
3—5 ml/l, iar ca reducător hidrosultit de sodiu 1—2 ¢ 


8.1.7. VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE POLIPROPILENICE 


a. Caracterizarea tinetorială. Fibrele propilenice nemodificate a căror 
moleculă este formată numai din propilenă sînt lipsite de grupe polare eu 
funcția de centre de vopsire. Pe de altă parte, aceste fibre au o structură 
supramoleculară foarte compactă, un grad mare de cristalinitate şi prezintă 
astiel o permeabilitate redusă pentru colorant, Practic, fibrele polipropilenice 
nemodificate nu pot fi vopsite. 

b. Vopsirea fibrelor polipropilenice modificate. Modificarea fibrelor 
polipropilenice se realizează prin introducerea în structura lor a centrelor de 
vopsire, precum şi a îmbunătăţirii permeabilității. 

Modificarea fibrelor polipropilenice poate li făcută prin copolimerizarea 
cu monomeri cu conținut de grupe bazice, prin grefarea pe macromolecula 
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polipropilenică de monomeri ce conțin asemenea grupe, dar, mai cu seamă, 
prin amestecarea polimerului polipropilenie filabil cu polimeri cu grupe 
bazice. 3 

Fibrele polipropilenice modificate în acest fel, deci care conțin grupe bazice, 
pot fi vopsite cu coloranți acizi. 

Prin amestecarea polimerului propilenic filabil cu polimeri cu caracter 
acid se obţin fibre polipropilenice modificate care pot fi vopsite cu coloranți 
cationici. gi. 

Prin adăugarea la polimerul filabil a unor compuși organometalici ai 
nichelului sau aluminiului, fibrele obţinute pot fi vopsite cu coloranți de 
dispersie, Aceştia din urmă trebuie să lie complexabili, metalele menționate 
reţinînd coloranți în fibre prin complexare. Se pot obţine, pe această cale 
de modificare, fibre propilenice care se vopsesc uniform și cu bune rezistențe 
la spălare. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1. Prin ce se caracterizează din punct de vedere tinctorial fibrele poliesterice ? 
Cu ce clase de coloranţi se vopsesc? 

2. Care sint procedeele de vopsire discontinuă cu coloranţi de dispersie a ma- 
terialelor din fibre poliesterice ? 

3. Cum se vopsesc fibrele poliesterice după procedeul termosol ? 

4. Cum se vopsesc fibrele polipropilenice ? 


8.1.8. VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIRE TEXTURATE 


a. Vopsirea materialelor din fire texturate poliamidice. Caracterizarea 
firelor texlurate. Pentru firele tilamentare sintetice există diferite posibili- 
tăți de modificare a structurii lor în vederea obținerii de noi însușiri supe- 
rioare. Metoda cea mai utilizată de obţinere a firelor texturate este cea 
denumită metoda torsiunii false. Texturarea reprezintă în esență o modificare 
a structurii firului prin care aceasta capătă o anumită ondulare, voluminozitate 
și elasticitate mărite, aspect şi tușeu îmbunătățit. | 

Tehnologia vopsirii materialelor din fire lexlurale. Nu se deosebeşte esenţial 
de cea a materialelor din fire filamentare netexturate. Ca în toate trata- 
mentele ude, și la vopsire trebuie să se asigure atit desăvirșirea uniformă a 
voluminozităţii, cît şi evitarea deformării efectelor texturate. 

Țesăturile și tricoturile trebuie vopsite fără Lensionare, iar la folosirea 
procedeelor cu temperaturi peste 100°C nu se trece de 110—115C pentru 
materialele poliamidice. 

Tendinţa de vopsire cu striaţii este mai accentuată la fibrele texturate, 
cauza fiind însuşi procesul de texturare în care variațiile de temperatură și 
de tensionare se pot reflecta în structura supramoleculară a filamentelor. 

Trebuie reţinut că apariţia striaţiilor se poate atribui unor cauze multiple, 
începînd cu greşeli în producerea polimerului de bază în filarea acestuia, în 
procesul de etirare, în texturare, în preparaţia [esăturii ete. De aceea și 
procesul tehnologic de vopsire trebuie adaptat uneori de la caz la caz. 

Pentru evitarea apariţiei de striaţii cu coloranţi acizi a materialelor tex- 
tile poliamidice se recomandă următoarele : 

— alegerea unor coloranţi cu însușiri mai bune de acoperire a siriaţiilor ; 

— folosirea de substanțe auxiliare anionice, tratarea materialelor cu 
soluția acestora în mediu acid fiind făcută înainte de adăugarea colorantului ; 
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se realizează o blocare a grupelor aminice de către anionul ausxiliarului, 
ceea ce determină o anumită unitormizare a capacității Linetoriale a firelor. 
La introducerea colorantului în baie, anionii coloranţi se vor lega mai încet 
la fibrele cu grupele aminice blocate mai mult şi mai repede la cele blocate 
mai puţin; 

— ridicarea lentă a temperaturii, de la cea iniţială de 40 —50°C pină la 
fierbere, şi continuarea lierberii o durată mai mare. 

Practic, pentru vopsirea ţesăturilor și a tricoturilor se folosesc amestecuri 
de auxiliari anionici și neionici, uneori și cationici. În acest fel se asigură o 
mai bună acoperire a striaţiilor, precum și îmbunătățirea uniformității vopsirii 
pe întreaga suprafață a materialului. 

b. Vopsirea materialelor din fire texturate poliesterice. Și la materialele 
obținute de fire texturate poliesterice problema cea mai acută la vopsiri 
este aceea a striațiilor. Ameliorarea acestui defect depinde de aceiaşi factori 
descriși la materialele poliamidice. 

Vopsirea firelor texturale se lace sub formă de bobine în aparate cu Levi 
pertorate. Materialul texturat este voluminos, ocupă un volum aparent mare, 
interstiţiile fiind umplute cu aer. Există deci riscul ca în timpul vopsirii 
să se formeze canale care să determine o circulație neregulată a băii de vop- 
sire. De aceea, bobinele la încărcarea pe corpul purtător trebuie puternic 
presate și debarasate de aer. Aceeaşi recomandare şi la vopsirea prin împache- 
tare a sculurilor. 

În general, fibrele texturate se vopsesc după procedeul temperaturilor mai 
mari de 100°C. Pină la 130°C elasticitatea fibrelor nu este influențată sensibil, 
Se pot folosi și temperaturi pînă la 135°C, dar cu durată scurtă. 

Baia de vopsire acidulată cu acid acetic sau sistemul tampon, sulfat de 
amoniu-acid formic (pH 5-6), mai conţine, pe lingă colorant, și un agen! 
de dispersare de tipul Dispersil WS. Regimul de temperatură este cel indicat 
în diagrama din figura 91. 

În unele cazuri este utilă adăugarea către stirşilul vopsirii a unei cantități 
mici de acceleratori ce ajută la ameliorarea striaţiilor. 

Vopsirea lricolurilor se face pe aparate cu întăşurare pe suluri perforate în 
autoclave la temperaturi mai mari de 100°C sau pe cada cu virtelniță. 

Materialele vopsite pe suluri perforate în autoclavă prezintă un tuşeu 
puțin mai aspru și mai plat decit cele tratate la cada cu vîrtelniţă. În special 
pentru tricoturile cu suprafața structurată se recomandă vopsirea pe cada cu 
vîrtelniță. Vopsirea pe suluri perforate mai implică şi o uscare intermediară 
după spălare,  înlăşuvarea 
tricotului pe sul trebuind 
să fie efectuată în stare 
uscată. 

Îndepărlarea  oligomeri- 
lor. Oligomerii (molecule cu 
grad de polimerizare redus) 
se pot precipita atît în baia 
de vopsire, cit şi pe mate- 
rial, astfel încît uneori la 
vopsirea  țesăturilor depu- 
nerile sub formă de praf 
aderent la material nu se 
pot îndepărta decît prin 
curățire cu solvenţi. 


Adoos de L 
ovxiliori _ 47 20 p Tolmin 


Adoos de colorant, 


Fig. 94. Grafic pentru desfășurarea vopsirii fibre- 
lor poliesterice. 


depunerea poate fi, în m li 
temperaturilor mai mari de 100 
mandă următoarele : 


în concentraţie de circa 2 g/l; 
fibre în proporţie mai mare l 


mai mare, aceasta pentru evitarea rec 


La folosirea de acceleratori de tipul triclorbenzenului în concentraţii mari, 
are măsură, evitată. La vopsirea după procedeul 
C. folosit în cele mai multe cazuri, se reco- 


adăugarea în flotă a unor agenţi de dispersare de tipul Dispersil W.S. 
— adăugare i 
evitarea depăşirii temperaturii de 125°C, deoarece oligomerii ies din 
a lemperaturi mat marl ; : j P: 
rminarea vopsirii la temperatură pe cit posibil 
lepunerii oligomerilor pe material; 
p 3 RR A tii ci ai ayer 
_ efectuarea tratamentului final Seia EAT E por 
ile, în i ilăți mai mari oxid de so şi te - 
ihi în sens “antități mai mari de hidro 5 i 
posibile, în sensul unei ca | ma! „hidposuici (d akalo 
ari mai ridicate, ținindu-se seama însă de sensibilitatea materia 


evacuarea flotei la te 


VERIFICAŢI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


i i ax Ta p9 
1. Prin ce sint caracterizate fibrele texturale ? 


K i vită ? 
2. Ce dificultăți intervin la vopsirea materialelor texturate şi cum se evi 


3. ă ru î ăr ig rilor ? 
3. Asupra căror parametri se acționează pentru îndepărtarea oligome 


Capitolul 9 


VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE MIXTE 


9.1. VOPSIREA MATERIALELOR DIN LINA ÎN AMESTEC CU ALTE FIBRE 


9.1.1. VOPSIREA MATERIALELOR TIP SEMILINĂ 


toale materialele textile (fire, ţesături, trico- 


rin semilină se înţeleg i Der 
- a si fibre celulozice naturale sau chimice. 


turi) în compoziţia cărora intră lin 
“Pesălurile de semilină pot fi fabricate : spre 
ală din bumbac sau celofibră și bătătură din lină ; 


— cu urze Eli uiti 
ala si bătătura, filate din lină și celo 


— cu ambele sisteme de lire, urze 


tibră (sau bumbac). Bi 
a. Vopsirea cu una din componente rezervată. * 


anume : l kap E e et 
Lină vopsilă și fibre celulozice rezervate. Lina poate fi vopsită pa 

— Ls De 5 x Eg Ap x _ a A iactie e oc 

ranti acizi sau cromatabili astfel aleşi încit să nu vopsească practic îi 

st ra care rămîn deci rezervate. 'Țesăturile apar cu etec 


e pot ivi două cazuri şi 


bumbacul sau celofib 
de fir sau de „spic“. jol 

— Bumbacul sau celofibra vopsite și 
fi vopsite cu coloranţi direcţi cu atinit j 
a de 40 —50°C nu vopsesc deloc lina. 


lina rezervată. Fibrele celulozice pot 
ate mai mare pentru bumbac și care 


Efectul de rezervare a linii 
la temperatur 
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poate fi îmbunătăţit prin adăugarea în bai 
blocare a lînii, de exemplu tanin, tiofenoli 
de tip Katanol W) ce permit şi ridic 


a de vopsire a unor substanţe de 
sulfonaţi sau sulfitaţi (produse 
area temperaturi de vopsire la 60 —70"C. 
b. Vopsirea semilinii în două culori. În multe cazuri, 
lină, ca : stofe pentru paltoane sau plușuri, se fabrică cu 
vopsită, înainte de ţesere, cu coloranți de sulf. Țesătur 
numai pentru lină cu coloranţi acizi sau cromatabili. 
În cazul țesăturilor cu ambele com 
cu coloranţi acizi într-o baie, 
cu coloranţi direcţi, 


țesăturile de semi- 
urzeala de bumbac 
a este apoi vopsilă 


ponente nevopsite se poate vopsi lina 
"ar în a doua baie se vopsesc firele celulozice 
eventual cu adaos de substanțe de blocare a linii. 

c. Vopsirea semilinii într-o singură culoare. Coloranți pentru vopsirea 
semilinii. În acest caz pot fi luaţi în consideraţie coloranţii direcți care vop- 
sesc ambele categorii de fibre, coloranți acizi complecși 2:1 şi coloranti 
metacrom care vopsesc numai lina. 

— Coloranții direcți pot fi clasificați în trei categorii, 

— coloranți direcți care vopsesc la fel şi lina, şi 
— coloranți ce vopsese mai intens fibrele celulo 
coloranţi care vopsesc mai intens lina. 

În ultima categorie sint cuprinși puţini coloranţi direcţi, încît din punct 
de vedere practic trebuie considerate primele două categorii. 

— Coloranţii pentru lină ce pot fi folosiţi la 
tragă în mediu neutru sau slab acid. Pot fi deci folosiţi coloranţii acizi de 
mare afinitate pentru lină, coloranţii de crom ce pot fi aplicaţi după pro- 
cedeul vopsirii concomitente cu cromatarea, coloranţii complecși 2: 1, 

— Coloranţii semilină sînt destinaţi vopsirii amestecurilor de lîn 
celulozice. În unele cazuri aceştia sînt color 
şi fibrele celulozice, dar în cele mai multe e 
direcţi și coloranţi pentru lină. 


şi anume : 
fibrele celulozice ; 
zice ; 


vopsirea linii trebuie să 


ă și fibre 
anți direcți ce vopsesc la fel lîna 
azuri sînt amestecuri de coloranţi 


Parametrii vopsirii. Vopsirea semilinii este influențată de 
metri: pH-ul, temperatura, adaosul de electrolit neutru. 


— Influenţa pH-ului. Coloranţii direcţi, anionici prin natura lor 
lîna mai intens în mediu acid, în timp ce vopsirea fibrelor c 
coloranți este puţin influențată de reacția mediului. 

— Influența temperaturii. La temperaturi mai ridic 
bere şi la fierbere, este favorizată vopsirea linii, 
direcți vopsesc mai intens fibrele celulozice | 


următorii para- 


„ vopsesc 
elulozice cu aceşti 


ate, aproape de fier- 
în timp ce mulţi coloranţi 
a temperaturi mai mici. 


— Adaosul de electrolit neutru. În mediu neutru, adaosul de sulfat sau 
clorură de sodiu favorizează vopsirea fibrelor celulozice. În mediu acid, vop- 
sirea fibrelor celulozice este şi mai accentuată, deoarece, în acest sens, elec- 
trolitul neutru încetinește vopsirea linii. 

Procedee de vopsire a semilinii într-o singură baie. 
folosite în prezent aproape în toate cazurile, deo 
redus de apă, abur şi o mărire a produetivit 


Aceste procedee sînt 
arece ele permit un consum 
ății muncii. După pH-ul la care 
se lucrează, există procedee de vopsire în mediu neutru și procedee de vopsire 
în mediu slab acid. 

— Vopsirea în mediu neutru. Pentru obținerea unei vopsiri uniforme 
pe ambele tipuri de libre, la vopsirea în mediu neutru se controlează pro- 
cesul de vopsire prin temperatură şi adaos de sare. Astfel, vopsirea începe 
la temperatura de 50 —60°C, se încălzeşte treptat pînă la 90 —95*C, se menţine 
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9.1.2. VOPSIREA MATERIALELOR DIN LINĂ ȘI FIBRE POLIAMIDICE 
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c. Exemple de vopsire. Cu coloranţi acizi de egalizare se tratează ma- 
terialul timp de 10—15 min în baia ce conține 2—3% agent de frinare, 
5—10% sulfat de sodiu și 3—5% acid acetic 60%; se adaugă coloranţii şi 
se încălzeşte pină la temperatura de fierbere timp de 30 min; se continuă 
fierberea încă 30 —45 min, după care se răceşte lent prin adăugare de apă rece. 

— Cu coloranţi acizi de mare afinitate : regimul de lucru este asemănător 
cu cel descris pentru coloranţii acizi de egalizare, numai cantitatea de acid 
acetic este redusă, 1 —2%, ; în unele cazuri se foloseşte 1—2% sulfat de amoniu. 


9.1.3. VOPSIREA MATERIALELOR DIN LINA ȘI FIBRE POLIESTERICE 


a. Principii de bază. Alegerea coloranților este limitată la coloranții 
de dispersie pentru fibrele poliesterice, lina însă poate fi vopsilă cu coloranţi 
acizi, cromatabili, premetalaţi. 

Greutățile ce se ivesc la vopsirea acestor maleriale se datorese caracteris- 
ticilor tinctoriale ale fibrelor ce trebuie vopsite fie în prezenţă de accelera- 
tori, fie la temperaturi mai mari de 100°C. 

Acceleratorii pot influența atit vopsirea fibrelor poliesterice, în general, 
cît şi pe cea a lînii. Folosirea de temperaturi ridicate este limitată la 106°C, 
din cauza efectului dăunător asupra linii. Această temperatură este însă in- 
suficientă pentru vopsirea fibrelor poliesterice şi de aceea se adaugă şi în acest. 
caz acceleratori, dar în cantități mai mici. 

La folosirea temperaturilor mai mari, pină la 110 —115°C, se adaugă form- 
aldehidă pentru protecţia linii. 

Pe de altă parte, condiţiile vopsirii trebuie astfel alese incit lina să ie 
murdărită cît mai puțin sau deloc de coloranţii de dispersie. Rămînerea 
acestora pe lină micșorează rezistenţa vopsirilor pe aceste fibre. 

Murdărirea linii de către coloranţii de dispersie poate fi evitată prin: 

— folosirea de coloranţi de dispersie select 
a nu murdări deloc sau foarte puţin Iina ; 

— alegerea de acceleratori care să nu mărească gradul de murdărire a linii ; 

- adăugarea în baie (la vopsirea într-o singură baie) a unui agent de 
dispersare, care prin mărirea gradului de dispersie al colorantului împiedică 
depunerea particulelor foarte fine pe lină; 

— folosirea procedeelor în două băi pentru vopsirea culorilor închise, 
ținind seama de faptul că murdărirea crește cu concentrația colorantului ; 
procedeele în două băi permit o curăţire intermediară a materialului. 

b. Procedee tehnologice de vopsire. Procedee de vopsire la  lemperaluru 
de 100°C. La aceste procedee este necesară folosirea de acceleratori pentru 
fibrele poliesterice ; se pot aplica fie în două băi, fie înti-o singură baie. 

— Vopsirea în două băi se foloseşte pentru culori închise, la care peri- 
colul de murdărire a linii cu coloranți de dispersie este mai mare. În prima 
baie se vopsesc fibrele poliesterice în prezența unui accelerator, după care 
urmează o baie intermediară pentru curățirea linii. Baia intermediară con- 
ține 1 g/l agent reducător (decrolină) şi 1 ml/l acid formie 30%, Materialul 
este tratat la temperatura de 50 —60°C. 

În baia a doua se vopseşte lina cu coloranţii pentru lină. 


— Vopsirea într-o singură baie este folosită pentru culori deschise și 
mijlocii. Baia este acidulată la pH 5—6,5 cu 2—3% acid acetic 30%, mediul 
acid fiind, pe de o parte, necesar pentru evitarea degradării linii şi, pe de 
altă parte, pentru evitarea descompunerii colorantului de dispersie. Se mai 


ionaţi, care au însuşirea de 
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adaugă 2—5 gl accelerator, 1—2% agent de egalizare şi 10- 20%, sulfat de 
sodiu cristalinizat. Materialul este tratat timp de 15 min, la temperatura de 
50 —60°C, după care se adaugă în baie şi coloranţii de dispersie plus coloranţii 
acizi sau complecși 2: 1. Se ridică temperatura pînă la cea de fierbere, timp 
de 30 —45 min, după care se continuă vopsirea încă 90 —120 min. 

Procedee de vopsire la temperaluri peste 100°C. Şi aceste procedee se pot 
aplica fie în două băi, fie într-o baie. Cantitatea de accelerator este redusă 
la jumătate din cea folosită în procedeele de vopsire la 100°C, temperatura 
finală de vopsire fiind de 103 —106°C. . 

În procedeele de vopsire la temperaturi de 110 —115°C se adaugă şi 3 —5%, 
formaldehidă 30%. La aceste temperaturi, pentru culori deschise şi mijlocii 
nu este necesar adaosul de acceleratori. Aceste procedee se aplică într-o singură 
baie, iar coloranţii trebuie să fie stabili la acțiunea formaldehidei. 

Vopsirea prin procedeul Termosol poate fi folosită pentru componenta 
poliesterică a amestecului, lina nefiind afectată la temperatură mare (în jur 
de 200°C), deoarece durata de acţiune a acesteia este scurtă. Du pă vopsirea 
fibrelor poliesterice în flux continuu se vopseşte lîna pe cada cu virtelnița, 
cu coloranți acizi sau complecși 2:1. 


9.1.4, VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE DIN LINA ŞI FIBRE POLIACRILONITRILICE 


La vopsirea amestecurilor din lină și fibre poliacrilonitrilice se poale 
folosi pentru fiecare tip de fibră altă grupă de coloranţi, ceca ce constituie 
o uşurinţă pentru vopsirea. în aceeași culoare a ambelor componente. Se pot 
folosi, de exemplu, coloranţi acizi pentru lină și coloranţi bazici pentru fibrele 
poliacrilonitrilice. Deşi coloranţii bazici au afinitate şi pentru lînă, dacă 
sînt prezente ambele tipuri de fibre vor fi vopsite fibrele poliacrilonitrilice 
pentru care afinitatea acestor coloranți este mai mare. Pentru componenta 
poliacrilonitrilică se mai pot folosi și coloranții de dispersie, iar pentru lină 
coloranţi complecși 1:1 şi 2:1. 

Vopsirea cu coloranţi acizi şi bazici este procedeul cel mai folosit, tinind 
seama de rezistențele bune ce se pot obține cu coloranții acizi pe lină și cu 
cei bazici pentru fibrele poliacrilonitrilice. 

Folosirea în aceeaşi baie a coloranților acizi şi bazici poate duce la pre- 
cipilări și de aceea vopsirea trebuie făcută în două băi sau, dacă se folo- 
sește o singură baie, procesul trebuie condus în două trepte. 

Vopsirea în două băi. În prima baie se vopsesc fibrele poliacrilonitrilice 
cu coloranţi bazici. La începulul vopsirii, colorantul bazic vopseşte şi lina, 
dar în timpul fierberii trece de pe lină pe fibrele poliacrilonitrilice pentru 
care are afinitate mare. În unele cazuri, dacă este nevoie, colorantul bazic 
este îndepărtat de pe lină prin intercalarea, între cele două băi de vopsire, 
a unui tratament cu un agent reducător (decrolină în mediu acid acetic). Re- 
ducătorul distruge numai cantitatea mică de colorant bazie de pe lina care 
ar putea influența negativ rezistenţa la lumină a vopsirilor obținute cu colo- 
ranții acizi sau premetalaţi. În baia a doua se vopsește lina cu coloranți acizi 
sau premetalați în condiţiile obişnuite. 

— Vopsirea într-o singură baie se execută în două trepte, dar ordinea 
adăugării coloranților poate fi inversată faţă de vopsirea în două băi. 

În prima treaptă a procedeului se vopseşte lina cu coloranți acizi, după 
regimul obişnuit, cu acidularea suplimentară a băii şi prelungirea fierberii 
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92. VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE CELULOZICE 
= IN AMESTEC CU ALTE FIBRE 


9.2.1. VOPSIREA MATERIALELOR DIN FIBRE CELULOZICE ȘI FIBRE POLIESTERICE 


Pentru fibrele poliesterice 
de dispersie selecționați în 
entru componenta 
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sodiu 32,2% 6 g/l pentru îndepărtarea micilor cantităţi 
dispersie care au murdărit bumbacul. În baia a doua 
celulozice cu coloranţi reactivi după metodele uzuale. 

Procedee conlinue. Aceste procedee sint în prezent mult răspindite, ținînd 
seama de extinderea pe care o înregistrează fabricarea materialelor din fibre 
poliesterice și bumbac. Amestecul cel mai folosit este 65%, fibre poliesterice 
şi 35% bumbac. 

Vopsirea continuă cu coloranți de dispersie şi reactivi poate fi 
zată într-o singură fază sau în două faze. 

— Procedeul într-o singură fază, cu o singură Tulardare, se desfăşoară 
după schema : fulardare în baia ce conţine, de exemplu, colorant de dispersie 
şi colorant reactiv : 50—100 g/l uree, 20 g/l carbonat de sodiu, 20—100 g/l 
aglutinant (care împiedică migrarea colorantului în timpul uscării) ; uscare; 
termofixare (termosolare) ; spălare. 

La procedeul cu o singură fulardare pot apărea greutăți din cauza unor 
eventuale interacțiuni între colorantul reactiv şi cel de dispersie în condiţiile 
unei băi alcaline. De aceea este necesară o deosebită atenţie la alegerea colo- 
ranților. 

— Procedeul în două faze elimină inconvenientele menționate, dar este 
mai greoi, necesitind și o linie tehnologică mai lungă. 

În procedeul cu două faze se pot separa total cele două cicluri de vopsire: 
unul pentru fibrele poliesterice, cu coloranţi de dispersie, realizat prin fular- 
dare, uscare și lermosolare, și al doilea pentru fibrele celulozice realizat prin 
fulardare cu soluţia de colorant reactiv plus agentul alcalin, fixarea printr-un 
procedeu uzual la acești coloranţi, de exemplu aburire sau depozitare. 

O variantă a procedeului în două laze, cu coloranți de dispersie şi reac- 
tivi, se desfăşoară după următoarea schemă : fulardarea cu o flotă ce conţine 
coloranţii, cel de dispersie şi cel reactiv, dar nu şi un agent alcalin ; uscarea 
intermediară şi termosolarea pentru fixarea colorantului de dispersie pe fi- 
brele poliesterice ; fulardarea cu soluție de agenți alcalini necesară reacției 
cu celuloză a colorantului reactiv ; aburirea ce declanşează procesul de fixare 
a colorantului reactiv ; tratamentele finale. 

Vopsirea continuă cu coloranţi de dispersie şi de cadă se desfăşoară după 
procedeul în două faze în felul următor: fulardare cu dispersia ambilor 
coloranți ; uscare intermediară ; termosolare pentru fixarea colorantului de 
dispersie pe fibrele poliesterice : fulardare cu o soluție de hidroxid de sodiu 
şi hidrosulfit de sodiu ; aburire la temperatura de 102C, timp de 30—40 s; 
oxidare ; tratament final. Deseori se preferă un flux semicontinuu ; se vopsese 
continuu numai fibrele poliesterice şi după termosolare urmează vopsirea 
fibrelor celulozice cu coloranţi de cadă pe jigher. 


de colorant de 
se vopsesc fibrele 


reali- 


9.2.2. VOPSIREA MATERIALELOR TEXTILE DIN FIBRE CELULOZICE ȘI POLIACRILONITRILICE 


Natura diferită a celor două componente, celulozică și poliacrilonitrilică, 
permite vopsirea fiecărei fibre cu coloranți adecvaţi. În cele mai multe cazuri, 
vopsirea se execută în două băi, astfel: 

— fibrele celulozice sînt vopsite cu coloranţi : direcți, reactivi de cadă, 
cuvosoli ; i 
— fibrele poliacrilonitrilice sînt O psite cu coloranți de dispersie sau 
bazici. 

Vopsirea cu coloranți direcți și bazici. Aceste procedee sint folosite pentru 
obținerea unor culori mijlocii și închise 
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În prima baie se vopsesc fibrele poliacrilonitrilice cu coloranţi bazici, 
după metoda cunosculă. 

Într-o baie intermediară se tratează materialul cu o soluţie de redu- 
ător (decrolină) şi acid formic pentru curățirea fibrelor celulozice şi eventu- 
alele murdăriri cu coloranţi bazici. În acest fel se asigură rezistențele la 
lumină ale coloranților direcți, care pot fi influențate negativ de o mică can- 
titate de colorant bazic. 

În baia a doua se vopsesc fibrele celulozice cu coloranţi direcţi. 

Vopsirea cu coloranli direcţi şi de dispersie. Pentru culori deschise se pot 
folosi coloranţi direcţi pentru fibrele celulozice și coloranți de dispersie pentru 
fibrele poliacrilonitrilice. 

Alte metode de vopsire. Prin procedeele de vopsire în două băi se pol vopsi 
fibrele celulozice în prima baie cu coloranţi de cadă, cuvosoli, reactivi, jar 
în baia a doua, fibrele poliacrilonitrilice cu coloranți de dispersie sau coloranți 
bazici. 


9.2.3. VOPSIREA MATERIALELOR DIN ALTE AMESTECURI DE FIBRE 


a. Vopsirea materialelor textile din fibre poliamidice şi celulozice. Dacă 
se [ine seama de caracterul bazic al fibrelor poliamidice, asemănător deci cu 
cel al linii, se pot considera, pentru vopsirea amestecurilor de fibre celulozice 
— fibre poliamidice, aceleași principii ca la vopsirea semilinii. 

Coloranţii utilizați pentru aceste amestecuri sînt, în primul rind, colo- 
ranţii direcţi care vopsesc ambele tipuri de fibre. Se preteră coloranţii direcţi 
cu afinitate mai mare pentru fibrele celulozice. Vopsirea fibrelor poliamidice 
poate fi completată cu coloranţi acizi complecși 2: 1 sau coloranţi de dis- 
persie. Pentru fibrele celulozice se pot folosi uneori şi coloranţi de sulf. 

La vopsirea cu coloranți direcţi și acizi vopsirea poate fi reglată prin: 

— pH-ul băii : un mediu slab alcalin favorizează vopsirea fibrelor celulo- 
zice cu coloranţi direcţi; mediul acid favorizează vopsirea fibrelor polia- 
midice ; 

— temperatura mai ridicată grăbeşte vopsirea fibrelor poliamidice, în 
timp ce temperatura mai mică favorizează vopsirea fibrelor celulozice ; 

— agenţii de frinare favorizează vopsirea fibrelor celulozice prin înceti- 
nirea vopsirii fibrelor poliamidice. 

Regim de lucru pentru vopsirea cu coloranți direcți şi acizi : baia se pre- 
găteşte, de exemplu, cu 10 —15% sulfat de sodiu, | —20/ auxiliar de frinare 
şi 1—4% acetat de amoniu. Se tratează materialul la temperatura de 40- 
50°C timp de 10 min, după care se adaugă coloranţii. Se ridică treptat tem- 
peratura pînă la fierbere şi se continuă fierberea încă 40 —60 min. 

b. Vopsirea produselor textile din fibre poliesterice şi poliacrilonitrilice. 
Alegerea coloranților. Pentru componenta poliesterică, ca şi în celelalte cazuri, 
se folosese coloranţi de dispersie, care, așa cum se ştie, vopsesc și fibrele polia- 
crilonitrilice. Totuşi, fibrele poliesterice sînt pentru acești coloranţi un solvent 
mult mai bun decit fibrele poliacrilonitrilice. 

Se pot selecționa coloranţi de dispersie care, în condiţii adecvate, să nu 
vopsească fibrele poliacrilonitrilice decit în limite acceptabile, adică nuanța 
să nu difere substanţial de cea rezultată de fibrele poliesterice și intensitatea 
să fie cît mai mică. 

Pentru fibrele poliacrilonitrilice sint indicaţi. coloranţii bazici care nu 
pun probleme deosebite la vopsirea amestecului poliesterice/poliacrilonitrilice. 
Din soluţia apoasă, acești coloranţi trec aproape total pe fibrele poliacriloni- 
trilice şi nu colorează deloc sau foarte puţin fibrele poliesterice. 
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Capitolul 10 


CONTROLUL TEHNIC ŞI ORGANIZAREA MUNCII î 
$ ÎNV 
MĂSURI DE PROTECȚIE A MUNCII i ir 


10.1.1. CONTROLUL CALITĂȚII COLORANTȚILOR 


Pentru controlul alității coloranților sint indicate anumite analize 

Analiza unilarilăţii. În multe cazuri, un colorant iese din lilbatoala 
unele abateri de la nuanța sa normală. De aceea, pentru corectarea pă i 
abateri se adaugă şi alți coloranți. Verificarea unitarității coloranti ET te 
fi tăcută prin următoarele încercări : il ri 

— prin proba de suflare, care constă în suflarea unei cantităţi mici de 
coloranți peste o hirtie de filtru umezită ; dacă sint prezenti mai i Ii À l 
ranți apar pe hîrtie pete diferit colorate; Ea. Ati iu alee 
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— prin cromatogralie pe hirlie, care se poate executa într-un exicator 
cu ajutorul unui amestec de solvent și apă. 

Determinarea concenlraliei coloranților, care poate fi executată prin două 
metode, și anume: 

— metoda vopsirilor comparative pentru care se folosesc indicaţiile stan- 
dardelor în vigoare ; 

— metoda colorimetrică ce se bazează pe compararea intensității culorii 
unei soluţii de analizat cu intensitatea unei soluţii de o concentrație cunos- 
cută, soluţie-etalon. Aparatele folosite sînt numite colorimetre sau foto- 
colorimetre. 


10.1.2. ORGANIZAREA MUNCII ÎN SECȚIA DE VOPSITORIE 


Planificarea muncii pe zi şi schimb. Din planul de producţie al secţiei de 
vopsitorie trebuie să se defalce cantitatea ce urmează a fi executată într-o 
zi. Loturile de vopsire trebuie repartizate, cu fişe însoţitoare, pentru fiecare 
maşină, tinind seama de capacitatea acesteia. Se recomandă ca nuanțele 
deschise, mai sensibile, să fie programate pentru schimbul întîi. > 

La alcătuirea unui lot de materiale pentru vopsire este recomandabil 
să se aleagă bucăţi din aceeaşi urzeală şi pe cit posibil din aceeași materie 
primă. Pentru culori deschise se vor aiege bucăţile cele mai curate. = 

Pentru fiecare lot afectat unei maşini, maistrul trebuie să întocmească 
rețeta corespunzătoare şi să fixeze regimul de lucru. © deosebită atenție 
lvebuie acordată vopsirilor care se fac pentru prima oară cu o grupă anu- 
milă de coloranţi sau pe fibre introduse în fabricaţie. 

Pregătirea şi controlul soluțiilor de us curent. Soluţiile de uz curent nece- 
sită pregătirea din timp, de asemenea trebuie controlată concentrația lor. 


10.1.3. MĂSURAREA ȘI REGLAREA UNOR PARAMETRI 


În desfăşurarea proceselor de vopsire pot fi controlaţi și reglați automat 
următorii parametri : 
— temperatura flotei de vopsire ; 
— concentrația unor substanţe chimice ; 
— viteza de trecere a materialului în linii tehnologice continue ; 
nivelul flotei în fulardele de impregnare cu soluţiile sau dispersiile 
de coloranţi ; 5 | 
— întoarcerea sensului de circulaţie a flotei la aparatele de circulație ; 
întoarcerea sensului de circulație a materialului la jigher. 
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Reglarea aulomată a temperaturii. Într-un sistem de reglare automată, dia- 
grama regimului de temperatură poate li primită de la distanţă, de la un 
pupitru central, Cu ajutorul regulatoarelor de temperatură automate se poale 
fixa regimul de temperatură „cu program“. Regulatoarele cu program sint 
prevăzute cu discuri de programare cu profil. cu care se stabileşte regimul 
de temperatură în funcţie de timp. 

La vopsirea cu jighere sau cu cadă cu virtelniță, de exemplu a mate- 
rialelor din libre celulozice, temperatura poate varia conform diagramei 
din figura 96. După cum se vede, flota trebuie încălzită de la o tempera- 
tură inițială la o temperatură, de exemplu, cea de fierbere. Această incăl- 
zire (porțiunea a, b) se face în timpul corespunzător cu a”, b'. Temperatura 
de fierbere (porţiunea b, ¢) trebuie menţinută un timp corespunzător cu b'e’. 
După fierbere se răceşte conlorm porțiunii e, d şi în timp corespunzător cu 
c, d'. Se menţine la temperatură mai mică porţiunea d, e un timp corespunză- 
tor cu d, e, după care urmează spălarea cu apă, temperatura fiind iarăși 
micşorală conform porțiunii e, f. 

Pentru un al doilea lot, regimul de temperatură fiind acelaşi, diagrama 
de programare va realiza automat acelaşi regim de temperatură. 
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10.1.4. MĂSURI PENTRU PROTECȚIE A MUNCII IN VOPSITORII 


Toţi muncitorii dintr-un atelier de vopsire trebuie să țină seama de peri- 
colul pe care îl prezintă substanţele chimice folosite, utilajele care lucrează 
la temperaturi ridicate și sub presiune, precum și umiditatea care face par- 
doseala lunecoasă și uneori încarcă atmosfera cu vapori. 

Despre măsurile de protecţie a muncii în manipularea substanţelor chimice 
s-a tratat la cap. 1. 

— Toate aparatele de vopsit care funcţionează sub presiune vor fi pre- 
văzute cu aparate de măsură și control, conform dispoziţiilor în vigoare. 

-- Ventilele de abur sau cele pentru schimbarea sensului de circulație 
a flotei vor fi manevrate cu multă atenţie, pentru a se evita stropirea per- 
sonalului din jur şi dereglarea luneţionării autoclavei. 

— Capacul aparatelor de vopsit sub presiune se va deschide numai după 
verificarea scăderii presiunii la zero; se va verifica, de asemenea, inainte 
de inceperea lucrului, etanşeilatea tuturor garniturilor capacului. 

La aparatele deschise care folosesc abur se va avea grijă ca acesta să nu 
se împrăștie în afara flotei. 

Îmbrăcămintea de protecţie, începînd cu încălțămintea şi terminînd cu 
acoperirea capului, este obligatorie contorm normelor în vigoare. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


1, Ce analize indicate pentru controlul calităţii coloranților cunoaşteţi ? 

2. Cum este planificată munca în secţia de vopsitorie, pe zi şi schimb? 

3. Care sint parametrii ce pot fi controlaţi și reglați automat în procesele de 
vopsire ? 

4. Ce măsuri se impun pentru protecţia muncii ? 
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10.1.5. MĂSURI DE PREVENIRE ȘI STINGERE A INCENDIILOR 
ÎN SECȚIILE DE PREGATIRE ȘI VOPSITORIE 


a. Noţiuni generale. Întreprinderile textile, prin specificul lor (materii 
prime uşor inflamabile și utilaje care lucrează la temperaturi ridicate), sint 
în permanent pericol de incendiu. De aceea este obligatorie aplicarea măsurilor 
privind prevenirea și stingerea incendiilor, în acest sector. 

Măsurile de protecţie împotriva incendiilor se pot împărți în două grupe: 

— măsuri cu caracter. preventiv (prevenirea și localizarea. incendiilor) ; 

— măsuri de combatere și stingere a incendiilor izbuenite. 

Problema principală este aceea a prevenirii incendiilor. În acest scop 
se iau măsuri cu caracter tehnic şi măsuri cu caracter organizatoric. 

Măsurile cu caracter lehnic constau în alegerea şi amplasarea corespun- 
zăloare a utilajelor, montarea corectă a instalaţiilor electrice, amplasarea 
corectă a depozitelor şi magaziilor etc. 

Măsurile cu caracler organizaloric care trebuie luate în toate secţiile sint: 

— interzicerea fumatului (acesta fiind admis numai în locuri special 
amenajate) ; 

— interzicerea folosirii de surse de loc (chibrituri, brichete ete.) şi dotarea 
cu panouri avertizante în acest sens; 

dotarea cu stingătoare cu bioxid de carbon (pentru motoare electrice), 
slingătoare cu spuimă pentru materialele textile, în permanentă stare de 
funcţionare, amplasate vizibil şi la indemină ; 

— afişarea la loc vizibil a planului de evacuare a secției în caz de in- 
cendiu ; 

instruirea permanentă a pompierilor voluntari din secție. 

Toţi muncitorii din secţie trebuie să cunoască și să aplice prevederile 
de prevenire și stingere a incendiilor în secția respectivă ; să respecte măsu- 
rile luate în acest sens de conducerâa secției; să anunțe îndată şefului de 
secţie orice început de incendiu sau orice împrejurare de natură să provoace 
incendii ; să participe la stingerea incendiilor şi la înlăturarea consecințelor 
acestora, precum şi la evacuarea persoanelor și a bunurilor materiale. 

La Liecave loc de muncă sint obligatorii următoarele măsuri : 

— adaptarea și concretizarea la condiţiile specifice locului de muncă 
a normelor de prevenire şi stingere a incendiilor şi a celor de dotare cu mij- 
loace tehnice de prevenire și stingere a incendiilor, precum și aducerea la 
cunoștința personalului şi afişarea acestora ; 

— organizarea nominală a echipelor de stingere a incendiilor pe schim- 
buri şi instruirea acestora cu sarcini privind : ordinea evacuării şi mijloacele 
utilizate ; traseele fluxurilor; zona de protecție în care se lace evacuarea ; 
măsurile de securitate ; 

— utilizarea mijloacelor tehnice de stingere a incendiilor (hidranţi, stin- 
găloare şi alte mijloace); 

intreruperea alimentării cu energie electrică, materie primă sau finită, 
golirea rapidă a unor rezervoare, mașini ete. ; 

punerea în condiţiile cerute a unor aparate și dispozitive (trape de 
evacuare a fumului, a gazelor fierbinţi, uși antifoc sau de evacuare elc.); 
protejarea unor instalaţii, utilaje, aparaturi, produse, împotriva efectelor 
incendiilor. 

b. Măsuri specifice secţiilor de pregătire şi vopsire. În secţiile de pregătire 
şi vopsitorii prezintă pericol de incendiu mașinile de pirlit, mașinile de tuns, 
agregatele termosol, ramele de uscat și termolixat ete. 
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Maşinile de pîrlit vor fi instalate într-un spaţiu corespunztor, pe cît 
posibil izolat de restul secţiei, fiind prevăzute cu instalaţii de ventilație pentru 
absorbire, necesară îndepărtării gazelor şi a fumului rezultat din procesul 
de pîrlire. 

Combustibilul folosit (butelii de aragaz, rezervoare de benzină etc.) va 
fi depozitat în încăperi separate, bine aerisite, prevăzute cu instalaţii elec- 
trice corespunzătoare. i 

Înainte de începerea lucrului se va verifica funcționarea normală a arză- 
toarelor, a ventilatoarelor de admisie, formarea și evacuarea amestecului 
carburant. 

Canalele de evacuare a gazelor arse se vor curăța lunar. 

Stingătoarele de scîntei vor fi permanent supravegheate şi asigurate 
cu apă. 

Ventilatorul maşinii va fi pus în funcţiune cu 19 min, înainte de înce- 
perea operaţiei de pîrlit și numai după aceea se aprind dispozitivele de 
ardere. 

Aprinderea se va face în felul următor: muncitorul plasat lateral, cît 
mai departe, va folosi o feștilă aprinsă montată la capătul unei vergele, lungă 
de minimum 80 cm. 

În cazul întreruperii accidentale a alimentării cu combustibil, se vor 
închide imediat robinetele și ventilele și se va anunţa maistrul sau ajutorul 
de maistru. 

Maşinile de tuns vor fi prevăzute cu instalaţiile de exhaustare; mun- 
citorul care deserveşte maşina va sesiza orice defecțiune electrică sau meca- 
nică ce ar putea provoca un incendiu. 

Este interzisă depozitarea materialelor combustibile lingă mașina de 
tuns. 

Înainte de a intra în maşina de tuns, țesătura va fi controlată pentru 
a nu conţine corpuri străine car ar putea forma scîntei. 

Maşinile termosol vor fi pornite numai după ce se va verifica funcțio- 
narea ventilatorului de evacuare a gazelor din mansarda de radiații infra- 
roşii şi starea robinetelor de gaze. 

Punerea în funcţiune se va face numai după ce se verifică ventilele auto- 
mate de la contactele de gaze ; ventilele trebuie să se deschidă numai după 
ce rezistența electrică din mansarda de radiații s-a înroşit încît să poată 
face aprinderea gazelor, apoi se deschid robinetele conductelor de gaze.Dacă 
rezistența nu s-a înroșit, masina se oprește și se remediază defecțiunea. 

Este interzisă deschiderea şi închiderea gazelor în camera de radiații 
în timp ce mașina nu functionează. 

În cazul ruperii ţesăturii în timpul lucrului se opresc maşina şi sursa 
de încălzire, pornindu-se ventilatorul de evacuare a aerului pentru răcirea 
maşinii. ` 

La terminarea lucrului, muncitorul va închide toate robinetele con- 
ductelor de gaze. 

Materialul introdus în maşină trebuie să fie bine spălat; săptămînal 
sau de cîte ori este nevoie se face curăţenia tubulaturii de evacuare pentru 
a se înlătura uleiul eliminat din material textil în timpul termofixării. 

Cînd încălzirea vanei se face în ulei, temperatura în fierbătoarele de 
ulei se va menține la maximum 290 —300*C, pentru a se evita explozia care 
se poate produce în timpul fierberii. Nu se va părăsi locul de muncă în timpul 
fierberii uleiului. 

Se interzice depozitarea sub maşină a marginilor tăiate ; acestea se vor 
îndepărta de pe fiecare sul. 


13 — Utilajul şi tehnologia finisării produselor textile clasa a XI-a — cd, 79 193 


Solvenţii folosiţi pentru detașarea petelor vor fi izolaţi de surse de foc, 
fiind ţinuţi în bidoane închise cu o capacitate de maximum 0,25 1. 
Remedierea defecţiunilor instalaţiilor electrice se va face numai de 


către electricieni calificaţi. 


— Respectarea normelor de depozitare şi manipulare a substanțelor explo- 
zive (eloritul de sodiu, azotatul de amoniu, sodiu, potasiu, solvenţi organici, 


acid cromic și sărurile sale etc.) este obligatorie. 


VERIFICAȚI-VĂ CUNOŞTINŢELE 


Care sint principalele grupe de măsuri care se impun pentru protecția contra 


incendiilor ? 


Care sint obligaţiiie lucrătorilor din secţia de finisaj în ceca ce privește ci 


contra incendiilor ? 


. Ce măsuri generale se impun în secţia de pregălire şi în vopsitorii? 


Ce maşini prezintă pericol de incendiu şi ce măsuri se impun ? 


Cap. 
Cap. 


Cap. 


Cap. + 


Cap. 


Cap. 


Cap. 


Cap. 


Cap. 
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CUPRINS 


PARTEA I 


Pregătirea materialelor textile 


Noţiuni introductive Zr îi E 3 AB a 8 E dă 
Tehnologia şi utilajul pentru pregătirea materialelor textile 
2.1. Pregătirea şi albirea materialelor textile din bumbac 

2.2. Pregătirea materialelor din fibre liberiene 

3. Mercerizarea materialelor textile . 

„ Pregătirea materialelor din fibre celulozice artificiale. 

e Pregätirea materialelor din lină 

materialelor din mătase naturală. 

materialelor din fibre sintetice . 
materialelor din fibre chimice în amestec | cu i alte 


. Pregălirea 
fibre P à 
2.9. Pregătirea tricoturilor 


. Controlul tehnic și organizarea muncii în i geëtilė de ‘pregătire. 


Măsuri de protecţie a muncii 


PARTEA A II-A 
Vopsirea materialelor textile 


Noţiuni introductive privind vopsirea materialelor textile . 
4.1. Noţiuni despre culoare și coloranţi 
4.2. Noţiuni despre vopsire 


Utilaje folosite pentru vopsirea seniorii textile 

5.1. Maşini şi aparate pentru vopsirea fibrelor 

5.2. Maşini şi aparate pentru vopsirea firelor . EE E 
5.3. Maşini şi aparate pentru vopsirea țesăturilor şi tricoturilor 
5.4. Aparate și maşini pentru vopsit la temperaturi mai mari de 
100°C . 


. Vopsirea materialelor textile din Tibre e detaloze 


6.1. Vopsirea cu coloranți direcți 
6.2. Vopsirea cu coloranți de cadă și cuv 'osoli 
a 3. Vopsirea cu coloranți de sulf 2 3 
6.4. Vopsirea cu coloranţi azotici formați pe fibre 
6.5. Vopsirea cu coloranţi reactivi 


Vopsirea materialelor textile din fibre pentaidits 
7.1. Vopsirea materialelor din lină 
7.2. Vopsirea materialelor din mălase naturală 


Vopsirea materialelor din acetați de celuloză și a celor din fibre 
sintetice 


„ Vopsirea cois textile mixte 


9.1. Vopsirea materialelor din lină în amestec cu alte fibre $ 
9.2. Vopsirea materialelor din fibre celulozice în amestec cu alte 
fibre 


. 10. Controlul tehnic și i organižaré muncii în vopsitorii. Măsuri 


de protecție a muncii 
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